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LỜI MỞ ĐẦU

Mức sống của người dân Việt Nam ngày càng tăng lên kéo theo nhu cầu về dinh dưỡng cũng rất được quan tâm. Trong các loại thực phẩm hiện nay thì sữa là một loại thực phẩm vô cùng bổ dưỡng với rất nhiều chất dinh dưỡng thiết yếu đối với cơ thể con người. Sữa và các sản phẩm từ sữa ngày nay đã gần gũi hơn với người dân, Việt Nam hiện tại đang có rất nhiều doanh nghiệp chế biến và phân phối sữa chia nhau một thị trường tiềm năng với hơn 86 triệu dân. Nhận thấy tiềm năng to lớn của thị trường này nên các nhà sản xuất sữa trong nước đã không ngừng cải tiến kỹ thuật cũng như nâng cao trình độ cho đội ngũ nhân viên để có thể cung cấp cho thị trường những sản phẩm sữa đa dạng về chủng loại, phong phú về hình thức và đáp ứng nhu cầu dinh dưỡng cho mọi lứa tuổi.

Mặc dù vậy nhưng sữa và các sản phẩm từ sữa mới chỉ được sử dụng phổ biến

· các thành phố lớn với mức sống của người dân cao, cùng với đó là các nhà máy sữa trong nước hiện nay chưa đáp ứng đủ nhu cầu của người dân. Do đó việc xây dựng các nhà máy sữa là việc cần thiết để có thể cung cấp được nhiều hơn nữa các sản phẩm sữa đến với người tiêu dùng. Và mối quan tâm đặc biệt của các nhà sản xuất đó chính là chất lượng của sản phẩm, do đó việc áp dụng các hệ thống quản lý chất lượng vào dây chuyền sản xuất là một việc cần thiết để nâng cao chất lượng của sản phẩm.

Trong xu hướng hiện nay, các nhà sản xuất quan tâm đến việc áp dụng các hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn quốc tế nhằm tiêu chuẩn hóa chất lượng của sản phẩm. ISO 22000:2005 là hệ thống quản an toàn thực phẩm, có cấu trúc tương tự như ISO 9001:2000 và được xây dựng dựa trên nền tảng của 7 nguyên tắc HACCP và các yêu cầu chung của hệ thống quản lý chất lượng, rất thuận tiện cho việc tích hợp với hệ thống ISO 9001:2000. Vì có tính ưu việt cao nên hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005 hiện nay được các nhà máy sản xuất, chế biến thực phẩm rất quan tâm và đang từng bước xây dựng hệ thống này để áp dụng cho nhà máy của mình.

Từ đó em xin làm đồ án này nhằm: “Xây dựng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005 cho dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng của nhà máy sữa Tuyên Quang”.
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I- TỔNG QUAN

1.1.
Tổng quan ngành sữa Việt Nam

1.1.1. Đặc điểm và giá trị dinh dưỡng của sữa

1.1.1.1.
Đặc điểm

Sản phẩm sữa nói chung là một nguồn thực phẩm có giá trị dinh dưỡng rất cao, thuận tiện và hấp dẫn với người tiêu dùng. Đặc biệt cần thiết với người già, trẻ em,… cần trong bệnh viện, trường học và trong mọi gia đình.

Trong chiến lược phát triển xã hội của một nước, nâng cao mức sản xuất và tiêu dùng sữa là một trong những thước đo đánh giá trình độ phát triển phát triển của nước đó. Sản phẩm sữa hiện nay trên thế giới cũng như trong nước có các loại chính sau:

a.  Sữa thanh trùng:

Là sữa được gia nhiệt đến 70oC trong thời gian 1 phút. Nó có mùi vị giống như sữa tươi, không bị hư hỏng sau khi đóng gói trong thời gian từ vài giờ đến 2 tuần lễ tùy theo nhiệt độ bảo quản. Vì vậy sữa thanh trùng gặp rất nhiều khó khăn trong việc phân phối, tiêu thụ vì cần phải có những xe lạnh và không để được lâu.

b.  Sữa tiệt trùng:

Là sữa được gia nhiệt đến 137oC trong vòng 4s. Sau khi đã đóng gói với loại bao bì đặc biệt, sản phẩm có thể bảo quản được đến 6 tháng trong điều kiện nhiệt độ bình thường. Vì vậy sữa tiệt trùng được vận chuyển đến nơi tiêu thụ dễ dàng bằng các phương tiện vận chuyển và sử dụng dễ dàng tiện lợi trong điều kiện bảo quản bình thường. Vì vậy các nước Châu Á trong đó có Việt Nam rất ưa chuộng loại sản phẩm này. Trước đây, ở Việt Nam sữa tiệt trùng thường được nhập từ nước ngoài, giá thường đắt và thời hạn sử dụng ngắn hơn. Nhưng hiện nay khi các công ty sản xuất và chế biến sữa nước ngoài cũng như các nhà máy chế biến sữa lớn trong nước đầu tư xây dựng các dây chuyền sản xuất sữa tiệt trùng tại Việt Nam thì hầu như đã đáp ứng được nhu cầu sử dụng loại thực phẩm bổ dưỡng này với giá cả phù hợp với đa số người tiêu dùng Việt Nam.

c.  Sữa chua:
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Là một sản phẩm cao cấp từ sữa, cũng như sữa thanh trùng nó có nhiều chất bổ dưỡng cho con người, đặc biệt nó kích thích tiêu hóa tốt. Sau khi sản xuất, sản phẩm phải được bảo quản trong kho lạnh 5oC rồi mới vận chuyển đến nơi tiêu thụ hoặc sữa chua được phối trộn với các loại mứt quả, vitamin, vi khoáng,… rồi qua tiệt trùng, đóng hộp, bảo quản ở nhiệt độ bình thường như sữa tiệt trùng (sữa chua dạng uống).

d.  Kem cao cấp:

Cũng là sản phẩm từ sữa, có pha trộn các chất béo, đường, hương liệu, phụ gia… Nhược điểm của sản phẩm này là phải bảo quản lạnh đến 5oC ở nơi tiêu thụ, các đại lý và phải bảo quản trong tủ lạnh.

e.  Các sản phẩm từ sữa:

Từ sữa tươi người ta có thể chế biến ra nhiều loại sản phẩm khác nhau như bơ, phô mai…

1.1.1.2.
Giá trị dinh dưỡng

Sữa là loại thực phẩm có đầy đủ dinh dưỡng cần thiết cho sự phát triển của cơ thể con người. Những chất dinh dưỡng có trong sữa có khả năng đồng hóa cao vì vậy từ lâu con người đă biết sử dụng sữa như một loại thực phẩm rất bổ dưỡng cho cơ thể nhất là đối với trẻ sơ sinh. Các nghiên cứu khoa học đã chứng minh thức ăn và chế phẩm từ sữa luôn là nguồn dưỡng chất lý tưởng cho con người. Đây là nguồn thực phẩm đúng nghĩa chứ không chỉ là thực phẩm bổ sung. Việc uống sữa thường xuyên và đúng cách còn giúp bạn có thể đề phòng nhiều bệnh tật. Trong sữa có đủ các chất dinh dưỡng cần thiết và dễ dàng hấp thụ bởi cơ thể. Ngoài các thành phần chính như protein, lipid, glucid, sữa còn chứa đầy đủ các vitamin, muối khoáng, các nguyên tố vi lượng…

a.  Protein

Protein của sữa rất đặc biệt, có chứa nhiều và đầy đủ các acid amin cần thiết. Hàng ngày mỗi người chỉ cần dùng 100g protein sữa đã có thể thỏa mãn hoàn toàn nhu cầu về acid amin. Cơ thể người sử dụng protein sữa để tạo thành hermoglobin dễ dàng hơn bất cứ protein của thực phẩm nào khác. Độ tiêu hóa đạt 96 - 98%.
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b.  Lipid

Lipid sữa có giá trị sinh học cao vì:

· Ở trong trạng thái nhũ tương và có độ phân tán cao.

· Có nhiều axit béo chưa no cần thiết.

· Có nhiều photphatit là một photpho lipid quan trọng.

· Có độ tan chảy thấp và dễ đồng hóa.

Tuy vậy, so với dầu thực vật, lượng axit béo chưa no cần thiết trong mỡ sữa còn thấp hơn nhiều.

c.  Glucid

Glucid sữa là lactoza, một loại đường kép, khi thủy phân cho 2 phân tử đường đơn là galactoza và glucoza. Lactoza trong sữa bò là 2,7-5,5%, sữa mẹ là 7%, lactoza không ngọt vì độ ngọt của lactoza kém sacaroza 6 lần, tuy vậy giá trị dinh dưỡng của lactoza không thua kém sacaroza.

d.  Chất khoáng

Hàm lượng muối canxi và phospho trong sữa cao, giúp cho quá trình tạo thành xương, các hoạt động của não. Hai nguyên tố này ở dạng dễ hấp thụ, đồng thời lại có tỷ lệ rất hài hòa. Cơ thể có thể hấp thụ được hoàn toàn. Đối với trẻ em, canxi của sữa là nguồn canxi không thể thay thế.

e.  Vitamin

Trên thực tế có thể coi sữa là nguồn cung cấp vitamin A, B1, B2, còn các vitamin khác không đáng kể.

Ngoài các thành phần dinh dưỡng trên, trong sữa còn có thêm các chất khí, men, nội tố và chất mầu.
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1.1.2. Tình hình sản xuất sữa tại Việt Nam

Hiện nay trên thị trường Việt Nam có rất nhiều chủng loại sản phẩm sữa được sản xuất bởi các nhà máy trong nước cũng như nhập ngoại. Công ty Cổ phần Sữa Việt Nam Vinamilk và Công ty FrieslandFoods Dutch Lady Việt Nam đang là 2 nhà sản xuất có thị phần lớn nhất, chiếm khoảng 59% tại thị trường trong nước. Sữa ngoại nhập từ các hãng như Mead Johnson, Abbott, Nestle... chiếm khoảng 22% thị phần, với các sản phẩm chủ yếu là sữa bột. Còn lại 19% thị phần thuộc về khoảng trên 20 công ty sữa có quy mô nhỏ như Nutifood, Hanoimilk, Ba Vì...


Hình 1: Phân bổ thị phần sản xuất sữa tại Việt Nam

Hiện nay các hãng sản xuất sữa trong nước còn đang chịu sức ép cạnh tranh ngày một gia tăng do việc giảm thuế cho sữa ngoại nhập theo chính sách cắt giảm thuế quan của Việt Nam khi thực hiện các cam kết CEPT/AFTA của khu vực ASEAN và cam kết với Tổ chức Thương mại thế giới WTO.

1.1.3. Nhu cầu tiêu thụ sữa trong nước

Hiện nay nền kinh tế sống và thu nhập của người sống tăng cao thì nhu cầu sử



nước ta đang trên đà phát triển không ngừng, do đó đời dân cũng được cải thiện một cách rõ rệt. Cùng với mức dụng các loại thực phẩm bổ dưỡng cũng là mối quan tâm
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của người tiêu dùng hiện nay. Sữa là một sản phẩm có hàm lượng dinh dưỡng cao, rất tốt cho sức khỏe nên đã được người tiêu dùng lựa chọn là thực phẩm bổ sung dinh dưỡng cho cả gia đình. Lượng sữa tiêu thụ bình quân theo đầu người có xu hướng tăng mạnh trong những năm gần đây. Theo số liệu của Tổng cục Thống kế, tốc độ tăng trưởng bình quân của thị trường sữa từ năm 2000 đến 2009 đạt 9,06%/năm; mức tiêu thụ sữa bình quân đầu người đạt mức 14,8 lít/năm/người. Số lượng bò sữa cả nước là 114.461 con (năm 2009) cho sản lượng sữa 278.190 tấn. Lượng sữa hàng hóa ước đạt khoảng 250.000 tấn/năm. Dựa theo những số liệu trên thì ta có thể nói ngành công nghiệp sữa Việt Nam sẽ phát triển mạnh mẽ trong những năm tới. Điều này phù hợp với sự phát triển của nền kinh tế quốc dân, thỏa mãn nhu cầu bổ sung dinh dưỡng của người dân.

1.1.4. Sự cần thiết phải có hệ thống quản lý chất lượng trong sản xuất sữa

Hiện nay vấn đề vệ sinh an toàn thực phẩm đang là mối quan tâm lớn của nhiều quốc gia trên thế giới, đặc biệt là những nước đang phát triển, trong đó có Việt Nam. Thực phẩm không chỉ là nguồn cung cấp năng lượng và chất dinh dưỡng cho con người phát triển, duy trì sự sống và lao động mà còn là nguồn tạo ra ngộ độc cho con người nếu như ta không tuân thủ những biện pháp để đảm bảo vệ sinh an toàn thực phẩm hữu hiệu. Sữa là một sản phẩm thực phẩm rất nhạy cảm trong vấn đề vệ sinh an toàn thực phẩm, do trong sữa chứa rất nhiều chất bổ dưỡng nên đi kèm với đó là nguy cơ tiềm ẩn mầm mống của các vi sinh vật gây hại cho sức khỏe con người. Quy trình sản xuất sữa yêu cầu phải được tiến hành một cách đồng bộ về dây chuyền sản xuất và nghiêm ngặt về vệ sinh an toàn thực phẩm. Cũng từ những yêu cầu đó, hiện nay có rất nhiều hệ thống quản lý chất lượng đã được áp dụng vào trong các dây chuyền chế biến, sản xuất sữa nhằm đảm bảo an toàn vệ sinh an toàn thực phẩm cho sản phẩm sữa. Đây là việc làm thiết yếu để có thể đưa tới người tiêu dùng những sản phẩm có chất lượng cao, đảm bảo yêu cầu về vệ sinh an toàn thực phẩm do các tổ chức quốc tế đưa ra, từ đó mang lại sự yên tâm và tin tưởng cho người tiêu dùng. Trên thế giới hiện đang có rất nhiều tiêu chuẩn quốc tế về quản lý chất lượng thực phẩm, do đó khi áp dụng cho từng trường hợp cụ thể cần lựa chọn phương án phù hợp nhằm đạt được hiệu quả cao trong việc đảm bảo an toàn vệ sinh thực phẩm cho các sản phẩm sữa.
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1.2.
Một số hệ thống quản lý chất lượng đang được áp dụng trong các nhà máy thực phẩm tại Việt Nam

1.2.1. Hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9000:2000

ISO 9000:2000 là bộ tiêu chuẩn do Tổ chức quốc tế về tiêu chuẩn hóa ISO (International Organization for Standardization) ban hành trên cơ sở tập hợp kinh nghiệm quốc tế trong lĩnh vực quản lý và đảm bảo chất lượng trên cơ sở phân tích các quan hệ giữa người mua và người cung cấp (nhà sản xuất), là phương tiện hiệu quả giúp các nhà sản xuất tự xây dựng và áp dụng hệ thống đảm bảo chất lượng ở cơ sở mình, đồng thời cũng là phương tiện để bên mua có thể căn cứ vào đó tiến hành kiểm tra người sản xuất, kiểm tra sự ổn định của nhà sản xuất và chất lượng trước khi đưa ra quyết định có ký kết hợp đồng hay không. ISO 9000:2000 đưa ra các chuẩn mực cho một hệ thống chất lượng và có thể áp dụng rộng rãi trong các lĩnh vực sản xuất, kinh doanh và dịch vụ (trừ lĩnh vực điện và điện tử), không phân biệt loại hình – quy mô – hình thức sở hữu của doanh nghiệp. ISO hướng dẫn các tổ chức cũng như các doanh nghiệp xây dựng mô hình quản lý thích hợp và văn bản hóa các yếu tố của hệ thống chất lượng theo mô hình đã chọn, nhằm đưa ra các chuẩn mực về tổ chức, biện pháp, quản lý, nguồn lực… cho một hệ thống chất lượng của các cơ sở sản xuất kinh doanh và dịch vụ. Nói tóm lại, đây không phải là những tiêu chuẩn về nhãn mác liên quan tới sản phẩm hay quá trình sản xuất mà là tiêu chuẩn quản lý chất lượng liên quan đến phương thức quản lý.

Phần lớn các doanh nghiệp khi áp dụng Hệ thống ISO 9000:2000 đều xuất phát từ mong muốn tạo ra những sản phẩm có chất lượng cao, dịch vụ tốt đồng thời có được một hệ thống quản lý, điều hành có “chất lượng”, đạt hiệu quả cao. Điều đó có nghĩa là họ đều mong muốn có một Hệ thống quản lý chất lượng tốt nhằm tạo nền móng cho sản phẩm có chất lượng, sử dụng tối ưu các nguồn lực sẵn có để tăng năng suất, tạo ra sự khác biệt với các đối thủ cạnh tranh, tăng tỷ lệ khách hàng tin tưởng vào chất lượng sản phẩm. Làm được điều đó, doanh nghiệp sẽ tiến gần tới khách hàng hơn, lợi nhuận sẽ tăng và doanh nghiệp cũng gia tăng được uy tín trên thị trường hơn.

Một hệ thống quản lý chất lượng phù hợp ISO 9000:2000 sẽ giúp công ty quản lý hoạt động sản xuất kinh doanh một cách có hệ thống và kế hoạch, giảm thiểu và loại trừ các chi phí phát sinh sau kiểm tra, chi phí bảo hành và làm lại. Cải tiến liên tục hệ
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thống như theo yêu cầu của tiêu chuẩn sẽ dẫn đến cải tiến liên tục chất lượng sản phẩm. Do vậy, hệ thống quản lý chất lượng rất cần thiết để cung cấp các sản phẩm có chất lượng.

Ngày nay, chất lượng và sự thỏa mãn khách hàng đã trở thành một yếu tố sống còn của doanh nghiệp trong cạnh tranh. Việc thực hiện hệ thống quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn ISO 9000:2000 cũng không nằm ngoài mục tiêu như vậy. Hệ thống chất lượng trở thành yếu tố cần để khẳng định vị thế của doanh nghiệp trên thị trường, đó là phải đảm bảo được chất lượng ổn định, đảm bảo được sản phẩm đáp ứng được nhu cầu của người tiêu dùng, đảm bảo được lợi ích của bản thân doanh nghiệp trên cơ sở tuân thủ các nguyên tắc chất lượng.

1.2.2. Hệ thống phân tích mối nguy và kiểm soát các điểm tới hạn (HACCP)

HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point System) là hệ thống quản lý chất lượng dựa trên cơ sở phân tích các mối nguy và kiểm soát các điểm kiểm soát trọng yếu do Ủy ban thực phẩm Codex ban hành. Đó là công cụ phân tích nhằm đảm bảo an toàn vệ sinh và chất lượng thực phẩm. HACCP bao gồm những đánh giá có hệ thống đối với tất cả các bước có liên quan trong quy trình chế biến thực phẩm, đồng thời xác định những bước trọng yếu đối với chất lượng thực phẩm. Công cụ này cho phép tập trung nguồn lực kỹ thuật, chuyên môn vào những bước chế biến có ảnh hưởng quyết định đến chất lượng thực phẩm.

Phân tích HACCP sẽ đưa ra danh mục những điểm kiểm soát trọng yếu (CCPs) cùng với những mục tiêu phòng ngừa, các thủ tục theo dõi, giám sát và những tác động điều chỉnh từng điểm kiểm soát trọng yếu. Để duy trì an toàn, chất lượng liên tục cho sản phẩm, các kết quả phân tích sẽ được lưu giữ. Phương pháp nghiên cứu HACCP phải thường xuyên thay đổi tùy thuộc và những thay đổi của quá trình chế biến.

HACCP là một hệ thống có cơ sở khoa học và có tính logic hệ thống, có thể thích nghi dễ dàng với sự thay đổi như những tiến bộ trong thiết kế thiết bị, quy trình chế biến hoặc những cải tiến kỹ thuật. Hệ thống HACCP có khả năng độc lập với những hệ thống quản lý chất lượng khác. Áp dụng HACCP phù hợp với việc thực hiện các hệ thống quản lý chất lượng đã có và là hệ thống đáng để lựa chọn để quản lý an
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toàn chất lượng thực phẩm trong số rất nhiều những hệ thống quản lý chất lượng khác nhau.

Nói đến kế hoạch HACCP, người ta thường chỉ nghĩ tới 7 nguyên tắc cơ bản của nó, nhưng thực ra nó còn bao gồm các bước chuẩn bị như thành lập đội HACCP, mô tả sản phẩm và hệ thống phân phối, xác định mục đích sử dụng, về sơ đồ quy trình công nghệ, thẩm tra sơ đồ quy trình công nghệ. Nếu không chú ý đúng mức tới các bước chuẩn bị này thì có thể dẫn tới làm giảm hiệu quả của việc thiết lập, thực hiện và áp dụng hệ thống HACCP.

Hiện nay, cả nước ta có hàng trăm ngàn cơ sở sản xuất, chế biến thực phẩm, nhưng mới chỉ có một số rất ít các cơ sở chế biến thực phẩm áp dụng thành công và được chứng nhận có hệ thống HACCP, đại đa số các cơ sở này được Trung tâm Chứng nhận Phù hợp Tiêu chuẩn QUACERT đánh giá và cấp chứng chỉ.

Với nghị định 163 hướng dẫn áp dụng Pháp lệnh VSATTP và đặc biệt là Quyết định số 43/2006/QĐ-TTg về việc phê duyệt Kế hoạch hành động quốc gia bảo đảm VSATTP đến năm 2010, các doanh nghiệp sản xuất, chế biến thực phẩm có nguy cơ cao sẽ phải áp dụng HACCP. Đây sẽ là định hướng tốt để các doanh nghiệp tiếp cận dần với phương thức quản lý tiên tiến và tiến tới cung cấp thực phẩm an toàn, có chất lượng cao trong tương lai. Hơn thế nữa, để hội nhập và vượt qua các rào cản kỹ thuật trong thương mại, các doanh nghiệp chế biến thực phẩm Việt Nam cũng phải trang bị cho mình hệ thống HACCP và được chứng nhận mới có cơ hội xuất khẩu vào các thị trường khác nhau trong khu vực và trên thế giới.

Ngoài việc đảm bảo VSATTP, hệ thống HACCP còn tiết kiệm được nguồn lực và thời gian, thuận lợi cho cơ quan quản lý, thúc đẩy thương mại quốc tế do nâng cao lòng tin của khách hàng về vấn đề ATTP cũng như các hệ thống đảm bảo chất lượng khác. Hệ thống HACCP có thể áp dụng cho mọi loại sản phẩm thực phẩm, dễ dàng theo kịp mọi thay đổi khoa học kỹ thuật, các thông tin mới về nguy cơ đối với sức khỏe, sự phát triển các quy trình chế biến mới. Bởi vậy cần xem xét và đánh giá thường kỳ các phương án HACCP để đảm bảo tính chính xác và hiệu quả.
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1.2.3. Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005

Tiêu chuẩn ISO 22000:2005 ban hành ngày 1/9/2005 do Ban Kỹ Thuật ISO/TC

34 soạn thảo, đưa ra các yêu cầu đối với Hệ thống Quản lý An toàn Thực phẩm. Theo đó, các tổ chức hoạt động trong chuỗi thực phẩm cần chứng tỏ năng lực trong việc kiểm soát mối nguy về ATTP nhằm đảm bảo ATTP cho người tiêu dùng.

ISO 22000:2005 là tiêu chuẩn tự nguyện, áp dụng cho tất cả các tổ chức trong chuỗi thực phẩm không phân biệt quy mô hay tính phức tạp. Tiêu chuẩn này cũng áp dụng cho các tổ chức tham gia trực tiếp hoặc gián tiếp vào một hay nhiều công đoạn của chuỗi thực phẩm như nhà sản xuất thức ăn chăn nuôi, nhà thu hoạch, môi trường, nhà sản xuất thành phần thực phẩm, chế biến thực phẩm, những nhà bán lẻ, dịch vụ thực phẩm, dịch vụ cung ứng, các tổ chức cung cấp dịch vụ vệ sinh, vận chuyển, kho bãi, phân phối, nhà cung cấp thiết bị, hóa chất tẩy rửa vệ sinh, vật liệu bao gói và các vật liệu khác tiếp xúc với thực phẩm.

Tiêu chuẩn quy định các yêu cầu cho phép một tổ chức nhằm đảm bảo thực phẩm an toàn khi sử dụng, tuân thủ yêu cầu pháp luật, trao đổi thông tin có hiệu quả với các bên liên quan về các vấn đề ATTP, nâng cao sự thỏa mãn khách hàng.

Tiêu chuẩn này có thể được tích hợp hoặc liên kết với các yêu cầu của hệ thống quản lý chất lượng liên quan hiện có như ISO 9000 và HACCP. Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm phải được xây dựng trên nền tảng vững chắc của các quy phạm sản xuất (GMP) và quy phạm vệ sinh (SSOP).

Hiện nay ở nước ta đã có một số công ty thực phẩm được chứng nhận tiêu chuẩn ISO 22000:2005 và cũng có một số công ty đang trong quá trình hoàn thiện để được cấp chứng chỉ này. Qua đó ta có thể thấy được sự tự ý thức của các doanh nghiệp trong việc tạo ra những sản phẩm có chất lượng tốt và đảm bảo VSATTP cho người tiêu dùng.

1.3.
Tổng quan về Hệ thống Quản lý An toàn Thực phẩm ISO 22000:2005

Tổ chức tiêu chuẩn hóa quốc tế (Internation Organization for Standardazation – ISO) được thành lập năm 1947, trụ sở chính ở Geneve, Thụy Sỹ. Đây là tổ chức lớn nhất và được công nhận rộng rãi nhất trên thế giới về vấn đề đảm bảo chất lượng trong
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quá trình sản xuất của cả khu vực tư nhân và nhà nước. Ngày nay tổ chức có 147 quốc gia thành viên, Việt Nam là một thành viên đầy đủ với quyền được bỏ phiếu.

Vào thập niên 90 yêu cầu về chất lượng và vệ sinh an toàn thực phẩm đã trở thành yêu cầu cấp bách của người tiêu dùng đối với các nhà bán lẻ thực phẩm và các đơn vị sản xuất thực phẩm trên toàn cầu đặc biệt là những doanh nghiệp trong cộng đồng liên minh Châu Âu. Các chuyên gia trong ngành thực phẩm cùng với các doanh nghiệp sản xuất thực phẩm đã nghiên cứu và hợp nhất các yêu cầu của hệ thống HACCP (Phân tích mối nguy và kiểm soát điểm tới hạn), GMP trong sản xuất thực phẩm và liên kết với tiêu chuẩn ISO 9001:2000 nhằm tăng thêm độ tương thích trong quá trình vận hành hệ thống.

Ngày 01/09/2005, Tổ chức quốc tế về tiêu chuẩn hóa ISO đã chính thức ban hành tiêu chuẩn ISO 22000:2005. Tiêu chuẩn này do Ủy ban kỹ thuật ISO/TC 34 soạn thảo. Đây là tiêu chuẩn quốc tế về hệ thống quản lý an toàn thực phẩm nhằm đáp ứng yêu cầu của người tiêu dùng lẫn các bên quan tâm trên phạm vi toàn thế giới. Qua đây tạo điều kiện hợp nhất và đơn giản hóa từng bước khi áp dụng các hệ thống quản lý cùng được triển khai trong một tổ chức. Áp dụng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo ISO 22000:2005 tiết kiệm được nhiều công sức và chi phí đối với các tổ chức; đặc biệt khi phải vận hành một một lúc ISO 9001, HACCP, GMP.

1.3.1. Các yếu tố chính của ISO 22000:2005 [4]

Tiêu chuẩn ISO 22000:2005 đưa ra bốn yếu tố chính đối với một hệ thống quản lý an toàn thực phẩm. Các yếu tố này đảm bảo an toàn thực phẩm trong suốt chuỗi cung ứng thực phẩm (Food chain) từ khâu đầu tiên đến khi tiêu thụ sản phẩm. Bốn yếu tố chính của tiêu chuẩn này là:

· Trao đổi thông tin tương hỗ:
Các thông tin tương hỗ rất cần thiết nhằm đảm bảo các mối nguy được xác định

và kiểm soát một cách đầy đủ ở mỗi giai đoạn trong suốt chuỗi cung ứng thực phẩm. Trao đổi thông tin với khách hàng và các nhà cung ứng về các mối nguy đã được xác định và các biện pháp kiểm soát hướng đến đáp ứng công khai các yêu cầu của khách hàng.
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· Quản lý hệ thống:
Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm được thiết lập, vận hành và luôn cập nhật

trong bộ khung của một hệ thống quản lý đã được cấu trúc đồng thời thống nhất với toàn bộ hoạt động quản lý chung trong một tổ chức. Điều này giúp tối đa hóa lợi ích cho khách hàng và các bên quan tâm. Tiêu chuẩn quốc tế này được liên kết với tiêu chuẩn ISO 9001:2000 để tăng cường tính tương thích giữa hai tiêu chuẩn. Tuy nhiên, tiêu chuẩn này vẫn có thể áp dụng một cách độc lập với các hệ thống khác khi điều hành quản lý tại một cơ sở sản xuất thực phẩm.

· Các chương trình tiên quyết:
Các chương trình tiên quyết – PRPs – là các điều kiện cơ bản và hoạt động cần

thiết để duy trì một môi trường vệ sinh xuyên suốt chuỗi cung ứng thực phẩm. Các điều kiện và hoạt động này cần phù hợp với yêu cầu sản xuất, sử dụng và cung cấp sự an toàn đối với sản phẩm cuối cùng cũng như người tiêu dùng. PRPs là một trong những chuẩn mực cần và đủ để các cơ sở đủ điều kiện tham gia sản xuất thực phẩm. Quy định về PRPs có quan hệ chặt chẽ với các quy định về GMP, GAP, GVP, GHP, GPP, GDP, GTP,…

· Các nguyên tắc của HACCP:
Nguyên tắc 1: Tiến hành phân tích mối nguy hại

Xác định mối nguy tiềm ẩn ở mọi giai đoạn ảnh hưởng tới an toàn thực phẩm từ sơ chế, chế biến, phân phối cho tới khâu tiêu thụ cuối cùng. Đánh giá khả năng xuất hiện các mối nguy và xác định các biện pháp kiểm soát chúng.

Nguyên tắc 2: Xác định các điểm kiểm soát tới hạn – CCPs

Xác định các điểm kiểm soát tới hạn tại từng công đoạn của chuỗi cung ứng thực phẩm cần được kiểm soát để loại bỏ các mối nguy hoặc hạn chế khả năng xuất hiện của chúng.

Nguyên tắc 3: Xác lập các ngưỡng tới hạn

Xác định các ngưỡng tới hạn không được vượt quá nhằm đảm bảo khống chế có hiệu quả các điểm kiểm soát tới hạn.
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Nguyên tắc 4: Thiết lập hệ thống giám sát các điểm kiểm soát tới hạn

Xây dựng hệ thống các chương trình thử nghiệm hoặc quan sát nhằm giám sát tình trạng của các điểm kiểm soát tới hạn.

Nguyên tắc 5: Xác định các hoạt động khắc phục cần phải tiến hành khi hệ thống giám sát cho thấy tại một điểm kiểm soát tới hạn nào đó không được thực hiện đầy đủ.

Nguyên tắc 6: Xác lập các thủ tục kiểm tra để khẳng định hệ thống HACCP đang hoạt động có hiệu quả.

Nguyên tắc 7: Thiết lập hệ thống tài liệu liên quan đến mọi thủ tục, hoạt động của chương trình HACCP phù hợp với các nguyên tắc trên và các bước áp dụng chúng.

1.3.2. Triển khai ISO 22000:2005 tại các cơ sở sản xuất thực phẩm

Để triển khai hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo ISO 22000:2005 tại các cơ sở sản xuất thực phẩm có thể tiến hành theo các bước sau:

Bước 1: Tìm hiểu tiêu chuẩn và xác định phạm vi áp dụng

Lãnh đạo cần thấu hiểu ý nghĩa của ISO 22000:2005 đối với phát triển tổ chức, định hướng các hoạt động, xác định mục tiêu và các điều kiện áp dụng cụ thể.

Bước 2: Lập nhóm quản lý an toàn thực phẩm

Áp dụng ISO 22000:2005 cần thành lập một nhóm quản lý an toàn thực phẩm. Nhóm này bao gồm Trưởng nhóm và đại diện của các bộ phận trong phạm vi áp dụng ISO 22000:2005. Trưởng nhóm an toàn thực phẩm thay mặt lãnh đạo cơ sở sản xuất chỉ đạo áp dụng hệ thống theo ISO 22000:2005 và chịu trách nhiệm về lĩnh vực này.

Bước 3: Đánh giá thực trạng của cơ sở sản xuất thực phẩm so với các yêu cầu của tiêu chuẩn

Cần rà soát các hoạt động, xem xét yêu cầu và mức độ đáp ứng hiện tại của cơ sở sản xuất thực phẩm. Đánh giá này làm nền tảng để hoạch định những nguồn lực cần thay đổi hay bổ sung. Qua đó, cơ sở sản xuất thực phẩm xây dựng các chương trình, dự án chi tiết nhằm đảm bảo kiểm soát các mối nguy hướng đến an toàn thực phẩm vào mọi thời điểm khi tiêu dùng.
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Bước 4: Huấn luyện đào tạo với nhiều chương trình thích hợp với từng cấp quản trị cũng như nhân viên

Nội dung đào tạo chính bao gồm ISO 22000:2005, ISO 9000:2005, HACCP, GMP và/hoặc GAP và/hoặc GVP và/hoặc GHP và/hoặc GPP và/hoặc GDP và/hoặc GTP, ISO/TS 22004. Chương trình huấn luyện đào tạo có thể thực hiện gắn liền với các hệ thống khác (như ISO 9001:2000 và/hoặc ISO 14001:2004 và/hoặc SA 8000:2001 và/hoặc OHSAS 18001:1999) dưới h́ình thức tích hợp các hệ thống quản lý trong một cơ sở sản xuất thực phẩm.

Bước 5: Thiết lập hệ thống tài liệu theo ISO 22000:2005

Hệ thống tài liệu được xây dựng và hoàn chỉnh để đáp ứng yêu cầu của tiêu chuẩn và các yêu cầu điều hành của cơ sở sản xuất thực phẩm bao gồm:

· Chính sách an toàn thực phẩm.

· Các mục tiêu về an toàn thực phẩm.

· Các qui trình - thủ tục theo yêu cầu của tiêu chuẩn.

· Các hồ sơ theo yêu cầu của tiêu chuẩn.

· Các tài liệu cần thiết để tổ chức thiết lập, triển khai và cập nhật có hiệu lực một hệ thống quản lý an toàn thực phẩm.

Bước 6: Triển khai hệ thống quản lý an toàn thực phẩm :

· Phổ biến để mọi nhân viên nhận thức đúng về hệ thống tài liệu theo ISO 22000:2005.

· Xác định rõ trách nhiệm, quyền hạn liên quan đến từng qui trình cụ thể.

· Hướng dẫn nhân viên thực hiện theo các tài liệu đã được phê duyệt.

Bước 7: Kiểm tra xác nhận hệ thống quản lý an toàn thực phẩm và chuẩn bị cho đánh giá chứng nhận bao gồm:

· Cơ sở sản xuất thực phẩm tiến hành các cuộc đánh giá nội bộ, thẩm định các kết quả kiểm tra xác nhận riêng lẻ, phân tích kết quả của các hoạt động kiểm tra xác nhận
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để xác định sự phù hợp của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm và tiến hành các hoạt động khắc phục, phòng ngừa cần thiết.

· Lựa chọn tổ chức chứng nhận: Cơ sở sản xuất thực phẩm có quyền lựa chọn tổ chức chứng nhận để đánh giá và cấp chứng chỉ.

· Đánh giá trước chứng nhận nhằm xác định mức độ hoàn thiện và sự sẵn sàng của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm đồng thời chuẩn bị cho cuộc đánh giá chính thức.

Bước 8: Đánh giá chứng nhận do tổ chức độc lập, khách quan tiến hành nhằm khẳng định tính phù hợp của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm với các yêu cầu tiêu chuẩn ISO 22000:2005 và cấp giấy chứng nhận.

Bước 9: Duy trì hệ thống quản lý an toàn thực phẩm sau khi chứng nhận:

Cơ sở sản xuất thực phẩm cần tiếp tục duy trì hệ thống quản lý an toàn thực phẩm nhằm đáp ứng yêu cầu của tiêu chuẩn và không ngừng cải tiến hướng đến thỏa mãn công khai yêu cầu của khách hàng và các bên quan tâm.

Để áp dụng thành công hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo ISO 22000:2005 cần các điều kiện như sau:

· Cam kết của lãnh đạo đối với thực hiện chính sách an toàn thực phẩm và kiên trì theo đuổi đến cùng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm là điều kiện quan trọng nhất đối với sự thành công của ISO 22000:2005.

· Sự tham gia của nhân viên: Sự tham gia tích cực và hiểu biết của mọi thành viên trong cơ sở sản xuất thực phẩm đảm bảo hệ thống quản lý an toàn thực phẩm vận hành, duy trì và cải tiến có hiệu lực và hiệu quả.

· Công nghệ hỗ trợ: ISO 22000:2005 được áp dụng cho mọi loại hình tổ chức. Tuy nhiên, ở các cơ sở sản xuất thực phẩm có công nghệ phù hợp với các yêu cầu của dây chuyền thực phẩm cũng như các PRPs áp dụng trong ISO 22000:2005 sẽ được nhanh chóng và thuận tiện hơn.

· Chú trọng cải tiến liên tục: Các hành động cải tiến từng bước hay đổi mới đều mang lại lợi ích nếu được thực hiện thường xuyên đối với hệ thống quản lý an toàn thực phẩm của các cơ sở sản xuất thuộc lĩnh vực này.
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1.3.3. Yêu cầu đối với một tổ chức khi áp dụng ISO 22000:2005

· Lập kế hoạch thực hiện, tác nghiệp, duy trì và cập nhật hệ thống quản lý an toàn thực phẩm nhằm tạo ra các sản phẩm phù hợp với dự định sử dụng và an toàn cho người sử dụng.

· Chứng tỏ sự phù hợp với các yêu cầu an toàn thực phẩm của luật định và chế định.

· Đánh giá các yêu cầu của khách hàng và biểu thị sự phù hợp với những yêu cầu đã được thỏa thuận của khách hàng liên quan đến ATTP nhằm nâng cao sự thỏa mãn của khách hàng.

· Trao đổi thông tin một cách hiệu quả với các vấn đề ATTP với nhà cung cấp, và các bên liên quan về chu trình thực phẩm.

· Đảm bảo tổ chức phù hợp với chính sách ATTP đã được cam kết của mình.

· Chứng tỏ rằng các sự phù hợp này liên quan đến các bên quan tâm.

· Đánh giá, chứng nhận sự phù hợp của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm bởi một số tổ chức bên ngoài, hoặc có thể tự đánh giá và tự công bố sự phù hợp với tiêu chuẩn ISO 22000:2005.

1.3.4. Một số lợi ích cụ thể khi áp dụng ISO 22000:2005

· Giảm giá thành sản phẩm do giảm chi phí xử lý sản phẩm sai hỏng, chi phí và thời gian đánh giá thử nghiệm trong quá trình giao nhận, đấu thầu;

· Có thể được xem xét miễn, giảm kiểm tra khi có giấy chứng nhận hệ thống quản lý chất lượng (HTQLCL), chứng nhận hợp chuẩn hoặc hợp qui;

· Giấy chứng nhận hợp chuẩn, hợp qui, chứng nhận HTQLCL là bằng chứng tin cậy và được chấp nhận trong đấu thầu;

· Gia tăng cơ hội cạnh tranh trên thị trường với bằng chứng được thừa nhận về sự phù hợp với một tiêu chuẩn đã được chấp nhận ở cấp độ quốc gia, khu vực hay quốc tế;
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· Đáp ứng các yêu cầu luật định của quốc gia và có cơ hội để vượt qua rào cản kỹ thuật của nhiều thị trường trên thế giới với các thoả thuận thừa nhận song phương và đa phương;

· Sử dụng kết quả chứng nhận hợp chuẩn, hợp qui, chứng nhận hệ thống quản lý trong công bố hợp chuẩn, hợp qui;

· Có được niềm tin của khách hàng, người tiêu dùng và cộng đồng.

· Thoả mãn nhu cầu ngày càng cao của người tiêu dùng về chất lượng và an toàn của sản phẩm.

1.3.5. Các yêu cầu [4]

Nội dung của HTQL ATTP được trình bày như sau:

· Mục 4: HTQL ATTP
HTQL ATTP yêu cầu tổ chức phải xây dựng, lập văn bản, thực hiện, duy trì hệ thống và khi cần thiết, cập nhật hệ thống theo đúng các yêu cầu của ISO 22000:2005. Tổ chức phải xác định phạm vi của hệ thống, chỉ rõ các sản phẩm hoặc chủng loại sản phẩm, các khu vực chế biến và sản xuất được đưa vào hệ thống quản lý.

Tài liệu của HTQL ATTP bao gồm:

· Các văn bản công bố chính sách và mục tiêu ATTP.

· Các thủ tục/quy trình và hồ sơ theo yêu cầu của tiêu chuẩn.

· Các tài liệu cần có để đảm bảo phát triển, ứng dụng và cập nhật HTQL ATTP.

· Mục 5: Trách nhiệm của lãnh đạo
Lãnh đạo cao nhất phải cam kết phát triển, áp dụng HTQL ATTP, xây dựng, truyền đạt chính sách ATTP, hoạch định HTQL ATTP, quy định trách nhiệm, quyền hạn, chỉ định trưởng nhóm (đội trưởng) ATTP, trao đổi thông tin trong nội bộ với bên ngoài, chuẩn bị và ứng phó trong tình trạng khẩn cấp, xem xét định kỳ của lãnh đạo về HTQL ATTP để duy trì, cải tiến, nâng cao tính hiệu quả của hệ thống.

· Mục 6: Quản lý nguồn lực
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Tổ chức phải xác định năng lực cần thiết đối với những người mà hoạt động của họ ảnh hưởng tới ATTP, cung cấp các nguồn lực về cơ sở hạ tầng, môi trường làm việc cần thiết để thực hiện các yêu cầu của tiêu chuẩn.

· Mục 7: Hoạch định và tạo thành sản phẩm an toàn
Tổ chức phải hoạch định và triển khai các quá trình cần thiết cho việc tạo ra sản phẩm an toàn, bao gồm:

· Các chương trình tiên quyết (PRPs) hỗ trợ cho việc kiểm soát mối nguy xảy đến với sản phẩm qua môi trường làm việc, sự lây nhiễm về mặt hóa học, sinh học, vật lý đối với các sản phẩm, bao gồm sự nhiễm chéo giữa các sản phẩm.

· Các bước sơ bộ trước phân tích mối nguy: Tất cả các thông tin cần thiết có liên quan đến việc tiến hành phân tích mối nguy phải được thu thập, duy trì cập nhật và lập thành văn bản.

· Phân tích mối nguy: Đội ATTP phải phân tích mối nguy để xác định mối nguy nào cần kiểm soát, mức độ kiểm soát, các biện pháp nào là bắt buộc.

· Thiết lập các chỉ tiêu tiên quyết tác nghiệp.

· Thiết lập kế hoạch HACCP.

· Cập nhật thông tin sơ bộ và các tài liệu quy định về PRP và kế hoạch HACCP bao gồm các thông tin: đặc tính sản phẩm, mục đích sử dụng, sơ đồ công nghệ, các bước của quá trình, các biện pháp kiểm soát.

· Kế hoạch thẩm tra: Phải xác nhận chương trình PRP được thực hiện, cập nhật phân tích mối nguy đầu vào, kế hoạch HACCP được thực hiện có hiệu quả. Xác định giới hạn các mối nguy, các thủ tục (quy trình) có liên quan được thực hiện có hiệu quả.

· Hệ thống truy xét nguồn gốc: Cho phép nhận diện các lô sản phẩm và mối tương quan của chúng với nguyên liệu, quá trình chế biến và chuyển giao sản phẩm.


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-21-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


· Kiểm soát sự không phù hợp: Nhận diện và đánh giá các sản phẩm cuối cùng bị ảnh hưởng để quyết định cách xử lý phù hợp, xem xét lại những khắc phục đã thực hiện.

· Mục 8: Xác định hiệu lực, thẩm tra và cải tiến HTQL ATTP
Đội ATTP phải hoạch định và thực hiện các quá trình cần thiết để đánh giá hiệu lực của các biện pháp kiểm soát hoặc kết hợp các biện pháp kiểm soát để xác nhận và cải tiến HTQL ATTP, bao gồm:

· Đánh giá hiệu lực của sự kết hợp các biện pháp kiểm soát.

· Kiểm tra việc giám sát và đo lường.

· Kiểm tra xác nhận Hệ thống ATTP.

· Cải tiến.

1.3.6. Ý nghĩa của ISO 22000:2005

Sai lầm trong cung cấp thực phẩm có thể vô cùng nguy hiểm và đắt giá. Tiêu chuẩn ISO 22000:2005 về HTQL ATTP được xây dựng và áp dụng nhằm đảm bảo an toàn và chắc chắn rằng, không có mắt xích nào yếu trong chuỗi cung ứng thực phẩm.

ISO 22000:2005 có thể được áp dụng cho tất cả các tổ chức trong chuỗi cung ứng thực phẩm, từ khâu chăn nuôi, sơ chế đến chế biến, vận chuyển và lưu kho, cũng như các khâu hợp đồng phụ bán lẻ, hoặc các tổ chức liên quan khác, ví dụ như: xí nghiệp sản xuất thiết bị, bao bì, các chất làm sạch, phụ gia thực phẩm…

ATTP liên quan đến sự tồn tại các mối nguy liên quan đến thực phẩm. Vì các mối nguy liên quan đến thực phẩm có thể xuất hiện ở bất cứ giai đoạn nào trong chuỗi cung ứng thực phẩm, nên việc kiểm soát nghiêm ngặt toàn bộ chuỗi là tối cần thiết. Bởi vậy, ATTP là trách nhiệm chung và chỉ được đảm bảo chắc chắn bằng sự cố gắng chung của tất cả các bên tham gia chuỗi.


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-22-
Lớp CNTP2-K50

	Đồ án tốt nghiệp
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	

	1.4.
	Mục tiêu và nội dung nghiên cứu
	

	1.4.1.
	Mục tiêu nghiên cứu
	


Xây dựng nhà máy sữa tại Tuyên Quang sẽ đáp ứng nhu cầu sử dụng sữa tại thị trường miền Bắc nói chung và tỉnh Tuyên Quang nói riêng.

Lợi nhuận và lợi ích xã hội cũng là mục tiêu của dự án này, đồng thời dự án sẽ tạo công ăn việc làm cho nhiều lao động tại chỗ, thực hiện chủ trương chính sách của Đảng và Nhà nước nhằm xóa đói, giảm nghèo ở các tỉnh miền núi phía Bắc góp phần vào việc phát triển công nghiệp cho địa phương cũng như khu vực, góp phần vào công cuộc công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước.

Xây dựng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm ISO 22000:2005 cho dây chuyền chế biến sữa tươi tiệt trùng của nhà máy sữa Tuyên Quang để đưa ra hệ thống tài liệu áp dụng vào nhà máy nhằm đảm bảo vệ sinh an toàn thực phẩm cho sản phẩm sữa của nhà máy.

1.4.2. Nội dung nghiên cứu

Xây dựng nhà máy sữa Tuyên Quang sản xuất sản phẩm chính là sữa tươi tiệt trùng với công suất 30 triệu lít sữa tươi nguyên liệu/năm.

Thiết lập hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005 cho dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng của nhà máy sữa Tuyên Quang.
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II- XÂY DỰNG NHÀ MÁY SỮA TUYÊN QUANG

2.1.
Sự cần thiết phải đầu tư xây dựng nhà máy sữa Tuyên Quang

2.1.1. Nhu cầu dinh dưỡng

Sữa là một trong những sản phẩm thực phẩm có rất nhiều dinh dưỡng, trong sữa có gần như đầy đủ các chất dinh dưỡng cần thiết cho sự phát triển của cơ thể con người. Theo nghiên cứu của các nhà khoa học thì trong sữa có trên 100 chất khác nhau bao gồm: protein, lipid, lactoza, các chất khoáng, enzime, nguyên tố vi lượng và có tất cả các loại vitamin thiết yếu, ngoài ra người ta còn tìm thấy trong sữa 10 loại acid amin không thay thế. Mỗi người chỉ cần dùng 100g protein sữa là đã có thể thỏa mãn nhu cầu về acid amin hàng ngày.

Sữa và các sản phẩm từ sữa có độ sinh năng lượng cao, khoảng 800 Kcal, tức là chiếm khoảng 1/3 năng lượng cần thiết cho cơ thể. Lipid của sữa giữ vai trò quan trọng trong việc bổ sung dinh dưỡng cho cơ thể người. Khác với các loại mỡ động thực vật, mỡ sữa chiếm nhiều nhóm acid béo khác nhau, chứa nhiều vitamin và có độ tiêu hóa cao, chất béo ở dưới dạng cầu mỡ có kích thước nhỏ.

Tỷ lệ giữa muối canxi và phospho trong sữa cân đối giúp cho cơ thể có thể hấp thụ được hoàn toàn. Đối với trẻ em thì canxi trong sữa là nguồn canxi quý giá không thể thay thế, rất tốt trong việc phát triển toàn diện cơ thể của trẻ.

Sữa không những có giá trị dinh dưỡng cao mà còn có tác dụng giải độc cho cơ

thể.

2.1.2. Nhu cầu thị trường đối với các sản phẩm từ sữa

Trong những năm gần đây, cùng với sự tăng trưởng không ngừng của nền kinh tế thì mức sống của người dân cũng được cải thiện rõ rệt, từ đó dẫn đến nhu cầu tiêu thụ thực phẩm nói chung và các sản phẩm từ sữa nói riêng tăng mạnh. Mặc dù sữa và các sản phẩm từ sữa đã được phân phối đến mọi miền đất nước nhưng vẫn chưa trở thành thực phẩm không thể thiếu hàng ngày của người dân. Một phần là do chúng ta chưa có thói quen uống sữa hàng ngày, và một phần là do thu nhập của người dân ở nhiều nơi chưa được cao. Hiện nay, sữa và các sản phẩm từ sữa được tiêu thụ mạnh tại những khu vực đông dân cư và có thu nhập khá như: thị xã, thành phố, các khu du
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lịch,… Dự báo trong những năm tới thị trường sữa sẽ rất sôi động bởi sự phát triển của ngành công nghiệp chế biến sữa trong nước, cũng như sự gia tăng nhu cầu tiêu thụ của người dân.

Sữa tươi tiệt trùng là sản phẩm chiếm tỷ trọng lớn, có tốc độ tăng trưởng mạnh và khá ổn định trong một vài năm gần đây. Mặt khác, sản phẩm này có đối tượng tiêu dùng rộng rãi, bao gồm nhiều thành phần xã hội, nhiều lứa tuổi nên họ có những thói quen, thị hiếu khác nhau. Do đó nhà máy sẽ thành lập hệ thống kênh phân phối bán hàng rộng khắp ở miền Bắc và Bắc miền Trung thông qua hệ thống đại lý và siêu thị. Khi đưa vào hoạt động, nhà máy sẽ đáp ứng được phần nào nhu cầu sử dụng sản phẩm sữa của người tiêu dùng tại địa phương cũng như là trong khu vực.

2.1.3. Nhu cầu về nguồn nguyên liệu

Tuyên Quang là tỉnh đang có đàn bò sữa được đầu tư chăn nuôi có quy mô lớn và hiện đại với sản lượng sữa tươi thu được là khoảng 40 tấn/ngày. Việc đưa nhà máy chế biến và sản xuất sữa này vào hoạt động sẽ giúp tiêu thụ nguồn nguyên liệu sữa tươi từ các hộ nông dân và các trang trại nuôi bò tại địa phương cũng như các khu vực lân cận. Sau khi đi vào hoạt động, nhà máy sẽ tiếp tục mở rộng quy mô đàn bò của địa phương, cùng với đó là tuyên truyền, hướng dẫn bà con nông dân tiến hành chăn nuôi bò đúng kỹ thuật, đảm bảo nguồn sữa tươi nguyên liệu đạt được các chỉ tiêu kỹ thuật mà nhà máy đã đề ra.

2.2.
Luận chứng chọn địa điểm để xây dựng nhà máy

2.2.1. Mô tả địa điểm xây dựng nhà máy

Nhà máy sẽ được xây dựng trong khu công nghiệp Long Bình An thuộc xã Đội Cấn, huyện Yên Sơn, tỉnh Tuyên Quang. Khu đất dự kiến xây dựng nằm tách biệt với các công trình khác của khu công nghiệp, do vậy không chịu ảnh hưởng và gây ảnh hưởng lẫn nhau.

Đất của nhà máy thuộc đất của khu công nghiệp theo quy hoạch đã được duyệt và đang thực hiện theo dự án khu công nghiệp do đó đảm bảo được vấn đề sức khỏe và môi trường đối với cộng đồng cũng như hệ sinh thái trong khu vực.
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Hình 2: Mặt bằng vị trí khu đất xây dựng

2.2.2. Điều kiện tự nhiên của khu vực dự án

Nhà máy nằm trong khu vực khí hậu nhiệt đới gió mùa vùng núi chia làm 2 mùa rõ rệt và có những đặc điểm sau:

Mùa đông từ tháng 11 đến tháng 4, hướng gió chủ đạo trong mùa đông là gió Đông Bắc, trời rét, hanh khô, thường xảy ra các đợt rét đậm kéo dài kèm theo sương muối.

Mùa hè bắt đầu từ tháng 5 đến tháng 10, hướng gió chủ đạo là gió Đông Nam kết hợp nắng nóng và mưa tập trung nhiều vào tháng 7 đến tháng 9, thường có bão vào tháng 7 và 8.

Nhiệt độ trung bình năm khoảng 20oC, nhiệt độ cao nhất 36oC, nhiệt độ thấp nhất 7oC.

Lượng mưa trung bình vào khoảng 1300mm/năm, số ngày mưa khoảng 152 ngày/năm.

Độ ẩm trung bình trong năm là 85%.
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2.2.3. Hệ thống giao thông

Khu đất xây dựng nhà máy sữa nằm trong quy hoạch khu công nghiệp, nên hệ thống giao thông nội bộ toàn khu công nghiệp sẽ được ủy ban nhân dân tỉnh Tuyên Quang xây dựng.

Tuyên Quang là tỉnh nằm tại trung tâm để đi các tỉnh Bắc Cạn, Thái Nguyên, Phú Thọ, Yên Bái, Hà Giang theo quốc lộ 37, cách thủ đô Hà Nội 160km theo quốc lộ

2 nên hoàn toàn có thể đáp ứng được việc vận chuyển nguyên liệu về nhà máy cũng như phân phối sản phẩm cho các khu vực lân cận.

2.3.
Sản phẩm của nhà máy

Khi đi vào hoạt động nhà máy sẽ tiến hành sản xuất sản phẩm chính là sữa tươi tiệt trùng, sau khi đi vào hoạt động một thời gian thì nhà máy sẽ nghiên cứu để đưa vào sản xuất thêm một số sản phẩm khác từ sữa.
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	2.4.   Nguyên liệu và công nghệ sản xuất
	

	2.4.1. Nguyên liệu
	

	2.4.1.1.  Nguồn nguyên liệu
	


Nguyên liệu cho ngành chế biến sữa Việt Nam hiện nay được lấy chủ yếu từ hai nguồn chính là sữa bò tươi thu mua trực tiếp từ hộ nông dân nuôi bò sữa trong nước và nhập sữa bột từ nước ngoài. Nguồn sữa tươi thu mua hiện nay chỉ cung cấp được khoảng 28% nguyên liệu cho các nhà máy sản xuất trong nước, còn lại 72% nguyên liệu là sữa bột nhập ngoại. Ngành nông nghiệp phấn đấu đến năm 2020 tổng đàn bò sữa cả nước đạt 500.000 con, đáp ứng khoảng 40% lượng sữa sản xuất trong nước.

Nhà máy sữa Tuyên Quang dự tính sẽ lấy nguồn nguyên liệu sữa bò tươi từ các hộ nông dân và các trang trại nuôi bò sữa tại địa phương cũng như các khu vực lân cận. Một số nguyên liệu phụ khác như: đường, hương liệu, các chất phụ gia, … sẽ được nhà máy nhập về từ các nhà máy chế biến thực phẩm trong nước và nước ngoài.

2.4.1.2.
Thu mua sữa

Thu mua sữa tươi nguyên liệu là công đoạn đầu tiên trong quá trình chế biến sữa cũng như các sản phẩm từ sữa. Tại các nhà máy chế biến sữa hiện nay tại Việt Nam thường tiến hành thu mua sữa theo hướng:

Người chăn nuôi [image: image1.jpg]


 Trạm thu mua  [image: image2.jpg]


Nhà máy

Nhà máy sữa Tuyên Quang sẽ thu mua sữa tươi nguyên liệu tại các hộ nông dân và các nông trại ở khu vực lân cận để tiện việc bảo quản trong quá trình vận chuyển.

Khi sữa được đưa đến nhà máy, nhân viên phòng QA sẽ lấy mẫu để kiểm tra chất lượng sữa qua các chỉ tiêu cảm quan, chỉ tiêu hóa lý và chỉ tiêu vi sinh vật. Sau khi kiểm tra đạt yêu cầu đúng chỉ tiêu mà quy trình tiếp nhận sữa đã đề ra thì nhà máy xác định lượng sữa thu mua và cho tiếp nhận sữa vào khu vực bảo quản để đem đi chế biến. Sữa nguyên liệu thu mua về sẽ được nhà máy đưa vào chế biến ngay trong ngày để đảm bảo chất lượng của sản phẩm.

2.4.1.3.
Các yêu cầu về nguyên liệu sữa trong sản xuất sữa tươi tiệt trùng

Sữa nguyên liệu để chế biến cần phải đáp ứng các yêu cầu sau:
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	Đồ án tốt nghiệp
	
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	
	

	
	
	Bảng 1: Các chỉ tiêu và yêu cầu đối với sữa nguyên liệu

	
	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Các chỉ tiêu
	
	Yêu cầu
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	Nguồn sữa
	
	
	Được lấy từ bò khỏe mạnh
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Trạng thái
	
	Đồng  nhất  không  tách  béo,
	

	
	
	
	
	
	không có tạp chất
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	Cảm quan
	Màu sắc
	
	Trắng ngà, vàng kem nhẹ
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Mùi vị
	
	Hương thơm đặc trưng, không
	

	
	
	
	
	
	có mùi vị lạ
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	pH
	
	
	6,6 – 6,8
	

	
	
	
	
	
	

	
	4
	Độ tươi (thử bằng cồn 75o)
	
	Đạt
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Độ acid
	
	12 – 18oT
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Chất kháng sinh
	Không có
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Tỷ trọng
	
	1,026 – 1,032 g/ml
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Dư lượng thuốc trừ sâu
	Không có
	

	
	5
	Chỉ tiêu hóa lý
	
	
	

	
	
	
	Kim loại nặng
	Không có
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Hàm lượng chất béo
	≥3,5%
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Hàm lượng chất khô
	≥12%
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Hàm lượng đạm
	≥3,4%
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Tổng số VSV
	≤4.000.000 CFU/ml
	

	
	6
	Chỉ tiêu vi sinh
	
	
	
	

	
	
	
	Coliform
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Bào tử tổng số
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	Nhiệt độ khi tiếp nhận
	
	≤10oC
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Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


2.4.1.4.
Tính chất của sữa nguyên liệu

a.  Tính chất vật lý:

Bảng 2: Tính chất vật lý của sữa nguyên liệu

	Tính chất vật lý
	Giá trị

	
	

	Tỷ trọng (D)
	1,026 – 1,032 g/ml (20oC)

	
	

	Áp suất thẩm thấu
	6,6 at (0oC)

	
	

	Tỷ nhiệt (nhiệt dung C)
	0,94 Kcal/kgoC (30oC)

	
	

	Độ dẫn nhiệt
	0,426 Kcal/mhoC (18 – 22oC)

	
	

	Hệ số dẫn nhiệt (a)
	0,122 m2/s (15oC)

	
	

	Mật độ quang
	1,030 – 1,034 (15oC)

	
	

	Chỉ số khúc xạ
	1,35 (20oC)

	
	

	pH
	6,5 – 6,8

	
	

	Độ nhớt
	1,8 centipoa

	
	

	Nhiệt độ đóng băng
	-0,555oC

	
	

	Sức căng bề mặt
	42,4 – 46,5 dyn/cm

	
	

	Độ dẫn điện
	46,10-4Ω

	
	


b.  Tính chất hóa học:

· Độ acid chung: Giá trị trung bình của sữa tươi là 16 – 18oT.

· Độ acid hoạt động: Biểu thị tính hoạt động của ion H+, pH = 6,6 – 6,8

· Tính oxy hóa – khử: Eh = 0,2 – 0,3 V.

· Tính chất keo của sữa: Sữa là một dung dịch keo tồn tại đồng thời 3 pha:
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· Dung dịch thực: Gồm nước và các chất hòa tan như lactoza, muối khoáng và vitamin hòa tan trong nước.

· Dung dịch huyền phù: Gồm chủ yếu là protein và các chất liên kết khác như lipoprotein.

· Dung dịch nhũ tương: Gồm chủ yếu là chất béo tồn tại dưới dạng các cầu mỡ.
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2.4.2. Công nghệ sản xuất sữa tươi tiệt trùng

a. Sơ đồ công nghệ sản xuất sữa tươi tiệt trùng Sữa tươi

Đánh giá chất lượng

Thu nhận

Làm sạch - Trữ lạnh

Tiêu chuẩn hóa

Gia nhiệt

Đồng hóa

Tiệt trùng

Làm nguội

Chứa vô trùng

Rót hộp – Bảo quản

Hình 3: Sơ đồ công nghệ sản xuất sữa tươi tiệt trùng
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b. Thuyết minh quy trình sản xuất

· Thu nhận và đánh giá chất lượng nguyên liệu sữa tươi
Sữa bò tươi được vận chuyển bằng xe bồn về nhà máy được nhân viên QA kiểm tra chất lượng đạt tiêu chuẩn thì mới đưa vào hệ thống tiếp nhận qua quá trình cân đong sau đó được bơm qua lưới lọc thô để loại bỏ các tạp chất.

· Làm sạch – Trữ lạnh
Sữa sau khi lọc để loại bỏ các thành phần không tan của dịch sữa sẽ được đưa đến làm lạnh ở nhiệt độ 4oC để chuẩn bị cho công đoạn sau.

· Tiêu chuẩn hóa
Trộn dịch sữa để thu được sữa có hàm lượng chất béo mong muốn.

· Gia nhiệt
Sữa được gia nhiệt lên 70-75oC để làm giảm bớt độ nhớt, tăng hiệu quả đồng

hóa.

· Đồng hóa
Đồng hóa được thực hiện ở áp suất 260 bar nhằm xé nhỏ các cầu mỡ, tăng khả năng phân tán trong dịch sữa, tránh được hiện tượng nổi váng lên bề mặt trong thời gian bảo quản và phân tán đều các thành phần, làm tăng độ đồng nhất của dịch sữa.

· Tiệt trùng – Làm nguội
Là giai đoạn chính trong dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng. Với chế độ tiệt trùng ở 137oC trong thời gian 4s thì tất cả các vi sinh vật cũng như các enzyme có trong sữa đều bị tiêu diệt. Vì vậy có thể bảo quản được lâu hơn ngay tại nhiệt độ thường. Sau đó sữa được làm nguội về 25oC ngay trong thiết bị tiệt trùng và đem đóng gói.

· Rót hộp – Bao gói
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Sữa tiệt trùng được rót vào hộp trong hệ rót hoàn toàn vô trùng với dung tích 200ml/hộp. Hộp sữa sẽ được gắn ống hút, in date sau khi hàn kín và định hình hộp.

· Đóng thùng – bảo quản
Các hộp sữa được đóng thùng với 48 hộp/thùng, dán kín 2 mặt thùng carton bằng băng dính đóng dấu ngày tháng năm hết hạn và số pallet trên từng thùng. Kho bảo quản phải thoáng mát, bảo quản ở nhiệt độ thường. Thời gian bảo quản không quá 6 tháng.

2.4.3. Đánh giá chất lượng sản phẩm sữa tươi tiệt trùng

a. Chất lượng dinh dưỡng

· Sữa cung cấp năng lượng khá lớn cho cơ thể (tính theo đơn vị thể tích).

· Cung cấp cho cơ thể nhiều acid amin không thay thế, khoáng chất, vitamin và đặc biệt là các chất đề kháng.

· Có khả năng đồng hóa cao trong cơ thể.

· Đảm bảo hàm lượng chất khô: 15,2 ± 0,1%

· Hàm lượng chất béo: 3,3 ± 0,2%

b. Chất lượng vệ sinh

Yêu cầu không chứa bất kì một độc tố nào ở hàm lượng có thể gây nguy hiểm cho người tiêu thụ. Không có độc hại từ kim loại nặng hoặc từ nguồn gốc sinh học. Đặc biệt sữa là môi trường phát triển thuận lợi cho vi sinh vật độc hại do đó chất lượng vệ sinh phải đảm bảo nghiêm ngặt các quy định về giới hạn sự có mặt của vi sinh vật trong sữa như E.Coli, Schacaromyces, Clostridium perfingen…

c. Chất lượng cảm quan

· Màu sắc của sản phẩm thường là màu trắng ngà đặc trưng của sữa.

· Sản phẩm có mùi vị đặc trưng của sữa bò và có vị ngọt.

· Chất lượng cảm quan tốt có thể nói lên chất lượng vi sinh tốt và chất lượng dinh dưỡng tốt. Nó làm người tiêu dùng tin tưởng hơn vào chất lượng sản phẩm.
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d. Chất lượng sử dụng

· Chất lượng còn được thể hiện ở mức độ thuận tiện khi sử dụng. Hiện nay các sản phẩm sữa tươi tiệt trùng đều đáp ứng thời gian bảo quản lâu tới vài tháng trong điều kiện bình thường.

· Vì khả năng cung cấp dinh dưỡng của các sản phẩm sữa là khác nhau và phụ thuộc vào đối tượng sử dụng (lứa tuổi, giới tính, trạng thái cơ thể). Do đó phải đảm bảo chất lượng dịch vụ ở phương diện luật pháp, nhãn mác phải chính xác, ghi đúng đủ ngày và nơi sản xuất, thời hạn tiêu thụ, khối lượng và thành phần các chất.

e. Chất lượng công nghệ

· Các sản phẩm sữa đòi hỏi chất lượng công nghệ cao và hoàn thiện ở tất cả các khâu trong quy trình công nghệ.

· Nó còn thể hiện ở mức độ vệ sinh của thiết bị, khả năng cách ly môi trường của thiết bị (nhất là các giai đoạn sau thanh trùng như rót và hoàn thiện sản phẩm). Để đảm bảo chất lượng công nghệ thì nhà máy phải có dây chuyền tự động khép kín cùng với hệ thống kiểm tra chặt chẽ ở các khâu.

2.5.
Tính toán sản xuất và lựa chọn thiết bị

2.5.1. Tính toán sản xuất

Nhà máy được thiết kế để sản xuất sữa tươi tiệt trùng UHT với công suất 30 triệu lít sữa tươi nguyên liệu/năm, sản xuất 300 ngày/năm, mỗi ngày sản xuất 2 ca.

Kế hoạch sản xuất sữa tươi tiệt trùng UHT của nhà máy như sau:

Công suất năm: 30 triệu lít sữa tươi nguyên liệu/năm

Công suất ngày: 100.000 lít sữa tươi nguyên liệu/ngày
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	Bảng 3: Yêu cầu chỉ tiêu nguyên liệu
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Các thông số
	Yêu cầu
	Đơn vị
	

	
	
	
	
	
	

	
	1
	Hàm lượng béo
	4,0
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	2
	Hàm lượng khô
	12,9
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	3
	pH
	6,6
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	4
	Tỷ trọng
	1,032
	g/ml
	

	
	
	
	
	
	

	
	5
	Độ axit
	12 – 18
	oT
	

	
	
	Bảng 4: Yêu cầu chỉ tiêu sữa thành phẩm
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Các thông số
	Yêu cầu
	Đơn vị
	

	
	
	
	
	
	

	
	1
	Hàm lượng béo
	3,5
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	2
	Hàm lượng khô
	11,2
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	3
	pH
	6,6
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	4
	Hàm lượng béo trong sữa gầy sau khi ly tâm
	0,05
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	5
	Hàm lượng khô trong Cream sau khi ly tâm
	40
	%
	

	
	
	
	
	
	

	
	6
	Hàm lượng đường
	5
	%
	

	
	
	
	
	
	


Với kế hoạch sản xuất như trên thì lượng sữa nguyên liệu cho 1 ca sản xuất sữa tươi tiệt trùng UHT là 50.000 (lít/ca) tương đương với:

50.000 x 1,032 = 51.600 (kg/ca).

Sau khi tiến hành ly tâm tiêu chuẩn hóa sữa nguyên liệu ta thu được sữa tiêu chuẩn hóa và cream (chỉ tiến hành tiêu chuẩn hóa hàm lượng chất béo).
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	Với hàm lượng béo trong cream là 30% thì ta có thể tính được lượng cream thu

	được trong 1 ca là:
	M cream = 51.600 x
	4 − 3, 5
	= 973, 6( kg / ca)

	
	
	30 − 3, 5
	

	
	
	
	


Lượng sữa tiêu chuẩn hóa thu được trong 1 ca:

M sữa TCH = 51.600 – 973,6 = 50.626,4(kg/ca)

Hàm lượng đường bổ sung là 5% nên cần 1 lượng đường là: 2.580(kg/ca)

Tỷ lệ hao hụt nguyên liệu trong quá trình sản xuất là 0,5% nên ta có:

Lượng sản phẩm sữa tươi tiệt trùng UHT (kg/ca) là:

(50.626, 4 + 2.580) x 100 − 0,5 = 59.240,368( kg / ca)

100

Lượng sản phẩm sữa tươi tiệt trùng UHT (lít/ca) là:

59.240, 368 = 51.299(lit / ca)

1, 032

51.299

Số hộp 200 ml cần dùng là:
256.495
(hộp)

256.495

Số block (4 hộp/block) cần dùng :
64.124(block/ca)

64.124

Số thùng (12 block/thùng) cần dùng:
5.344(thùng/ca)
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	Bảng 5: Tổng kết tính toán đối với sữa tươi tiệt trùng UHT
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Các thông số
	Số lượng
	Đơn vị
	

	
	
	
	
	
	

	
	1
	Lượng sữa nguyên liệu
	51.600
	Kg/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	2
	Lượng cream thu được
	973,6
	Kg/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	3
	Lượng sữa sau tiêu chuẩn hóa
	50.626,4
	Kg/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	4
	Lượng sữa tiệt trùng UHT thành phẩm
	51.299
	Lít/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	5
	Số hộp rót được
	256.495
	Hộp/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	6
	Số block
	64.124
	Block/ca
	

	
	
	
	
	
	

	
	7
	Số thùng
	5.344
	Thùng/ca
	

	
	
	
	
	
	


2.5.2. Lựa chọn thiết bị

1. Thiết bị thu nhận sữa

Thiết bị thu nhận sữa bao gồm: bồn khử khí, bơm, bộ lọc, đồng hồ đo lưu lượng và bồn chứa trung gian.

Việc thu nhận sữa sẽ chia làm 2 ca: buổi sáng và buổi chiều. Mỗi lần thu nhận sữa chỉ trong vòng 2h.

Như vậy 1h sẽ phải thu nhận: 50.000/2 = 25.000 (lít/h)

Chọn thiết bị thu nhận sữa mã M42 – 2297 của Tetra Pak với các thông số kỹ thuật như sau:

Công suất
: 45.000 lít/h


Kích thước
: 1.700 x 900 x 2.000 mm

Bình trung gian : 12.000 lít.

Vậy cần dùng 1 thiết bị thu nhận sữa.

Hình 4: Thiết bị thu nhận sữa


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-38-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


2. Thiết bị gia nhiệt

Chọn thiết bị gia nhiệt dạng tấm bản Tetra Plex C15 của Tetra Pak với thông số kỹ thuật như sau:

Kích thước
: 2.330 x 850 x 1.550 mm


Công suất
: 15.000 lít/h

Lượng sữa cần gia nhiệt trong 1h là: 25.000 lít

Số thiết bị cần dùng là: 25.000/15.000 = 1,67 chiếc

Vậy ta chọn 2 thiết bị gia nhiệt.

Hình 5: Thiết bị Tetra Plex C15

của Tetra Pak

3. Bồn chứa

Công suất yêu cầu: 50.000 lít/ca.

Chọn bồn chứa có bảo ôn, cánh khuấy, vỏ cách nhiệt của Tetra Pak với các thông

	số kỹ thuật như sau:
	
	
	

	Dung tích
	:
	20.000 lít
	

	Đường kính
	:
	2.510 mm
	

	Cao
	:
	4.500 mm
	

	Chiều cao chân bồn :
	600 mm
	

	Công suất động cơ
	:
	5.5 kW
	

	Tốc độ cánh khuấy
	:
	120 vòng/phút
	

	Bồn được làm bằng thép không gỉ AISI 304.
	

	Số bồn chứa: 50.000/20.000 = 2,5 chiếc
	

	Vậy ta chọn 3 bồn chứa.
	

	4. Thiết bị li tâm làm sạch
	

	Chọn thiết bị li tâm làm sạch Tetra Centri của Tetra Pak có:
	

	Năng suất
	:
	15.000 lít/h
	

	Kích thước
	:
	1.190 x 950 x 1.440 mm
	

	Công suất động cơ
	:
	11 kW
	

	Chọn 2 thiết bị li tâm làm sạch.
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5. Thiết bị li tâm tách béo

Chọn thiết bị li tâm tách béo Tetra Centri của Tetra Pak, với các thông số sau:

Năng suất
: 15.000 lít/h


Nhiệt độ li tâm
: 40 – 45oC

Thời gian làm việc  : 2h

Số lượng đĩa
: 112 – 120 đĩa

Khe hở giữa các đĩa : 0,4mm

Đường kính lỗ
: 26mm

Kích thước
: 1.190 x 950 x 1.440mm

Hình 6: Thiết bị li tâm Tetra Centri

Chọn 1 thiết bị li tâm tách béo.

của Tetra Pak

6. Thiết bị phối trộn

Lượng sữa cần phối trộn: 50.000 lít/ca.

Chọn thiết bị phối trộn có:

Công suất
: 8.000 lít/h

Đường kính  : 2.150 mm

Chiều cao
: 3.000 mm

Công suất
: 4,5 kW

Chọn 3 thiết bị phối trộn.

7. Thiết bị đồng hóa

Chọn thiết bị đồng hóa Tetra Alex 30 của Tetra Pak với các thông số kỹ thuật:

Năng suất
: 14.000 lít/h


Kích thước
: 1.670 x 800 x 750 mm

Áp suất đồng hóa
: 250 bar

Công suất động cơ
: 17 kW

Sử dụng 1 thiết bị đồng hóa.



Hình 7: Thiết bị đồng hóa Alex 30 của Tetra Pak
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8.
Thiết bị gia nhiệt, tiệt trùng, làm nguội

Chọn thiết bị tiệt trùng của hãng Tetra Pak Thụy Điển với các đặc tính kỹ thuật:

Công suất
: 6.500 – 9.900 lít/h


Bề mặt truyền nhiệt : Ống lồng ống

Áp suất hơi tiêu tốn : 6-7 bar

Nhiệt độ UHT



: 140oC

Thời gian lưu nhiệt của sữa: 4s

Chọn 2 thiết bị tiệt trùng.



Hình 8: Thiết bị tiệt trùng Tetra Therm

Aseptic Flex

9. Bồn chứa vô trùng chờ rót Công suất: 23.702 lít/ca.
Chọn bồn chứa có bảo ôn có thông số kỹ thuật như sau:

	Thể tích
	: 15.000 lít

	Đường kính
	: 2.350 mm

	Chiều cao
	: 4.500 mm

	Chiều cao chân đế
	: 600 mm


Bồn chứa được làm bằng inox tấm SUS 304, bảo ôn bằng lớp nhựa xốp PU dày 60 mm (giảm 20C trong 24h ).

10.  Thiết bị rót sữa tiệt trùng

Chọn thiết bị Tetra TBA/19 TWA của Tetra Pak với các thông số kỹ thuật sau:

Công suất
: 1.500 lít/h


Nhiệt độ rót



: 25 – 270C

Thời gian khử trùng bình: 45 phút

Áp lực đầu vào
: 1bar

Chọn 4 thiết bị rót sữa.

Hình 9: Thiết bị rót Tetra TBA/19 TWA của

Tetra Pak
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	Bảng 6: Bảng tổng kết các thiết bị
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Tên thiết bị
	Công suất
	Kích thước (mm)
	Số lượng
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	Thiết bị thu nhận sữa tươi
	45.000 lít/h
	1.700 x 900 x 2.000
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	Bồn cân bằng
	2.000 lít
	Φ1.500
	3
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	Thiết bị lọc trên ống
	
	
	3
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	Bồn chứa
	2.000 lít
	Φ2.510; h=600;
	3
	

	
	
	
	
	H=4.500
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	Thiết bị gia nhiệt
	15.000 lít/h
	2.330x850x1.550
	2
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	Thiết bị li tâm làm sạch
	15.000 lít/h
	1.190 x 950 x 1.440
	2
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	Thiết bị li tâm tách béo
	15.000 lít/h
	1.190 x 950 x 1.440
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	Thiết bị phối trộn
	8.000 lít/h
	Φ2.150; H=3.000
	3
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	Thiết bị đồng hóa
	14.000 lít/h
	1.670 x 800 x 750
	1
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	10
	Thiết  bị  tiệt  trùng,  làm
	6.500 – 9.900
	
	2
	

	
	
	nguội
	lít/h
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	11
	Thiết bị CIP
	
	1.910x1.230x2.150
	2
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	12
	Bồn chứa vô trùng chờ rót
	15.000 lít
	Φ4.500; H=2.350
	3
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	13
	Thiết bị rót sữa tiệt trùng
	1.500 lít/h
	4.000x1.700x3.000
	4
	

	
	
	
	
	
	
	


2.6.
Thiết kế tổng mặt bằng nhà máy

2.6.1. Khu sản xuất chính

Dựa vào dây chuyền công nghệ của nhà máy ta bố trí trong phân xưởng sản xuất chính dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng.

Trong phân xưởng sản xuất ta bố trí thêm một số công trình phụ trợ phục vụ cho việc sản xuất của nhà máy như:
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· Khu vực tiếp nhận sữa tươi nguyên liệu.

· Phòng phối trộn.

· Phòng thay quần áo cho công nhân.

· Phòng QA, phòng thí nghiệm và phòng quản đốc.

Các hạng mục trên được hợp khối trong phân xưởng sản xuất chính và được bố trí thiết bị phù hợp với dây chuyền sản xuất, thuận tiện cho đi lại và vận chuyển.

Nhà xưởng được xây dựng theo tiêu chuẩn của nhà khung thép tiền chế Zamil Steel với kích thước: 30 x 72 x 8,4 (m).

2.6.2. Khu nhà hành chính

Nhà hành chính là nơi làm việc của cán bộ, nhân viên của nhà máy bao gồm các phòng ban như: phòng giám đốc, phòng phó giám đốc, phòng kỹ thuật, phòng hành chính nhân sự, phòng họp, phòng y tế, …

Khu nhà được xây dựng theo tiêu chuẩn nhà nhiều tầng, ta chọn nhà 2 tầng với kích thước: 10 x 25 x 7,2 (m).

Bên cạnh khu hành chính ta xây dựng một số công trình phụ trợ như:

· Nhà ăn, hội trường xây nhà 2 tầng với kích thước: 9 x 30 x 9,6 (m).

· Gara ô tô có kích thước: 9 x 18 x 4,8 (m).

· Nhà để xe có kích thước: 9 x 24 x 4,8 (m).

· Phòng bảo vệ có kích thước: 4,2 x 6 x 3 (m).

2.6.3. Khu phụ trợ

· Phân xưởng lò hơi được xây dựng với kích thước: 9 x 12 x 7,2 (m).

· Phân xưởng máy lạnh có nhiệm vụ cung cấp lạnh cho sữa.

· Phân xưởng cơ khí có nhiệm vụ sữa chữa, bảo trì, duy trì hoạt động của các thiết bị trong nhà máy. Kích thước của phân xưởng là 9 x 24 x 4,8 (m).

· Trạm biến thế có nhiệm vụ hạ điện áp và cung cấp điện cho toàn bộ nhà máy. Bên trong có máy phát điện để đáp ứng điện sản xuất cho nhà máy khi lưới điện bị mất. Kích thước nhà: 6 x 6 x 3,6 (m).

· Trạm bơm nước đặt cạnh bể nước ngầm có nhiệm vụ bơm nước đến khắp nhà máy để phục vụ sản xuất, vệ sinh. Kích thước nhà: 6 x 9 x 3,6 (m).
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· Bể nước ngầm nhận nước từ nguồn nước sạch của địa phương. Kích thước bể: 6 x 9 x 4 (m). Thể tích bể: 216 m3.

· Khu xử lý nước thải có kích thước: 6 x 12 x 3,6 (m).

· Khu chứa rác thải kích thước: 12 x 9 (m).

2.6.4. Kho

2.6.4.1.
Kho nguyên liệu

Kho nguyên liệu dùng để chứa nguyên liệu và bao bì trước khi đưa vào sản xuất.

Nguyên liệu được xếp trên giá có kê, xếp chồng lên nhau cao 2m.

Nguyên liệu chính của nhà máy là sữa tươi nên kho nguyên liệu chủ yếu dùng để chứa các nguyên liệu như đường, hương, chất ổn định, nguyên liệu phụ khác, …

Kho được phân chia thành các khu vực riêng để bảo quản các loại nguyên liệu tách biệt, hệ thống lối đi trong kho được bố trí hợp lí để tiện cho việc vận chuyển nguyên liệu.

Ta chọn kích thước kho là: 30 x 48 x 8,4 (m).

2.6.4.2.
Kho thành phẩm

Kho thành phẩm có nhiệm vụ bảo quản sản phẩm sữa tiệt trùng trong thời gian 15 ngày. Ta chọn kích thước kho thành phẩm là: 30 x 60 x 8,4 (m).

2.6.4.3.
Kho nhiên liệu, hóa chất

Kho nhiên liệu để chứa dầu cung cấp cho lò hơi. Kích thước kho: 9 x 12 x 4,8(m).

Kho hóa chất với kích thước: 6 x 9 x 4,8 (m).


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-44-
Lớp CNTP2-K50

	
	Đồ án tốt nghiệp
	
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Bảng 7: Bảng tổng kết các hạng mục công trình
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Hạng mục công trình
	Kích thước (m)
	Diện tích (m2)
	Ghi chú
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	Phân xưởng sản xuất chính
	30 x
	72 x 8,4
	2.160
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	Nhà hành chính
	10 x
	25 x 7,2
	250
	2 tầng
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	Nhà ăn, hội trường
	9 x 30 x 9,6
	270
	2 tầng
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	Gara ô tô
	9 x 18 x 4,8
	162
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	Nhà để xe
	9 x 24 x 4,8
	216
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	Phòng bảo vệ
	4,2 x 6 x 3
	25,2
	2 nhà
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	Phân xưởng lò hơi
	9 x 12 x 7,2
	108
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	Phân xưởng máy lạnh
	6 x
	9 x 4,8
	54
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	Phân xưởng cơ khí
	9 x 24 x 4,8
	216
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	10
	Trạm biến thế
	6 x
	6 x 3,6
	36
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	11
	Trạm bơm nước
	6 x
	9 x 3,6
	54
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	12
	Bể ngầm
	6 x 9 x 4
	54
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	13
	Khu xử lý nước thải
	6 x 12 x 3,6
	72
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	14
	Khu chứa rác thải
	12 x 9
	108
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	15
	Kho nguyên liệu
	30 x
	48 x 8,4
	1.440
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	16
	Kho thành phẩm
	30 x
	60 x 8,4
	1.800
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	17
	Kho nhiên liệu
	9 x 12 x 4,8
	108
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	18
	Kho hóa chất
	6 x
	9 x 4,8
	54
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Tổng diện tích
	
	
	7.199,8
	m2
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2.6.5. Tính toán hệ số xây dựng

Để đánh giá lựa chọn phương án thiết kế tổng mặt bằng nhà máy cần dựa vào một số chỉ tiêu kỹ thuật, trong đó quan trọng nhất là hệ số xây dựng và hệ số sử dụng. Hai hệ số này được tính toán trên cơ sở sau:

· Diện tích toàn nhà máy: F (m2).

· Diện tích chiếm đất của nhà máy và các công trình hạng mục: SXD (m2).

· Diện tích chiếm đất của hệ thống giao thông trong nhà máy, của hệ thống kỹ thuật, hè rãnh thoát nước: SGT (m2).

2.6.5.1.
Hệ số xây dựng

Hệ số xây dựng được tính theo công thức:

K XD  SFXD x100%


Trong đó:

SXD = 7.199,8 m2

F
= 28.500 m2

KXD  7.28.199,8500 x100%  25,26%


2.6.5.2.
Hệ số sử dụng

Hệ số sử dụng được tính theo công thức:

	
	
	KSD 
	S
	  S
	
	x100%

	
	
	
	XD
	GT
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	F
	
	

	KSD
	
	7.199,8   8.000
	x100%  53,33%

	
	
	28.500
	
	

	
	
	
	
	
	



Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-46-
Lớp CNTP2-K50

	Đồ án tốt nghiệp
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	

	2.7.   Cơ cấu tổ chức, tuyển dụng và đào tạo
	

	2.7.1. Cơ cấu tổ chức
	

	2.7.1.1.  Sơ đồ tổ chức quản lý của nhà máy
	



HỘI ĐỒNG QUẢN TRỊ

BAN GIÁM ĐỐC

Ban ATTP

	Phòng
	
	Phòng
	
	Phòng
	
	Phòng

	hành
	
	kinh
	
	tài chính
	
	k ế hoạch

	chính,
	
	doanh
	
	kế toán
	
	cung ứng

	nhân sự
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


2.7.1.2. Chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận a. Hội đồng quản trị:



	Phân
	
	Phòng
	
	Phân

	xưởng
	
	QA
	
	xưởng

	sản xuất
	
	
	
	cơ

	
	
	
	
	điện

	
	
	
	
	


Là cấp lãnh đạo cao nhất. Có nhiệm vụ vạch ra mục tiêu chiến lược, kế hoạch chất lượng, hướng dẫn, kiễm tra hoạt động quản lý chất lượng của doanh nghiệp. Quy định chính sách chất lượng. Cam kết thực hiện mọi nhiệm vụ để đạt mục tiêu đề ra.

b.  Ban giám đốc:

Ban giám đốc nhà máy gồm có giám đốc và các phó giám đốc.

· Giám đốc nhà máy: +) Chức năng:
· Giám đốc nhà máy là người đứng đầu nhà máy, điều hành hoạt động của nhà máy, chịu trách nhiệm trước hội đồng quản trị về việc thực hiện quyền và nhiệm vụ được giao, đồng thời là người đại diện về mặt luật pháp cho nhà máy.

· Giám đốc nhà máy do Hội đồng quản trị bổ nhiệm và miễn nhiệm (Giám đốc có thể là thành viên hoặc không phải thành viên của Hội đồng quản trị).
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· Giám đốc nhà máy thực hiện chức năng quản lý tài chính công nghệ, kỹ thuật, tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm, tổ chức quá trình sản xuất và kinh doanh.

+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức công tác sản xuất, điều hành nhà máy đảm bảo sản xuất đạt hiệu quả.

· Tổ chức thực hiện lĩnh vực tài chính – kế toán theo quy định của pháp luật.

· Tổ chức và thực hiện quản lý quy trình công nghệ trong sản xuất, chế biến sản phẩm và chất lượng sản phẩm.

· Kiểm tra và giám sát các tiêu chuẩn vệ sinh, chất lượng của sản phẩm, tiêu chuẩn mẫu mã, kỹ thuật, sản xuất và trong bảo quản các loại sản phẩm.

· Giám sát việc tuân thủ các quy định về thời hạn sử dụng đối với từng loại sản phẩm, các quy định về vệ sinh môi trường.

· Chỉ đạo về mặt kỹ thuật đối với phân xưởng sản xuất và phân xưởng cơ điện, đảm bảo hệ thống máy móc vận hành tốt.

· Tiếp nhận chỉ tiêu kế hoạch sản xuất đối với từng mặt hàng do phòng kinh doanh cung cấp. Tiếp nhận vật tư, nguyên liệu, các phụ gia cho quá trình sản xuất, chế biến. Tổ chức chỉ đạo và quản lý các dây chuyền sản xuất, đáp ứng đầy đủ, kịp thời các yêu cầu của phòng kinh doanh.

+) Quyền hạn:

· Ban hành các lệnh điều hành trong sản xuất kinh doanh để thực hiện kế hoạch nhà máy giao.

· Trực tiếp tuyển chọn công nhân, nhân viên thuộc quyền quản lý.

· Giao việc và đánh giá kết quả công tác của các phòng ban phân xưởng trong nhà máy.

· Đề nghị Hội đồng quản trị bổ nhiệm, bãi nhiệm, cách chức các trưởng, phó phòng ban, phân xưởng trong nhà máy cũng như khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên trong nhà máy.

· Ký các văn bản đã được phân định.

· Phê duyệt chính sách chất lượng, sổ tay an toàn thực phẩm, công nghệ sản xuất và các quyết định về công nghệ, chất lượng sản phẩm.

· Phó giám đốc nhà máy:
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Phó giám đốc nhà máy là người giúp việc giám đốc, chịu trách nhiệm tổ chức sản xuất theo kế hoạch đã được phê duyệt và phụ trách quản lý các lĩnh vực của nhà máy theo sự phân công và ủy quyền của giám đốc.

Phó giám đốc thay mặt giám đốc giải quyết các công việc theo nhiệm vụ được giám đốc phân công và ủy quyền.

Chịu trách nhiệm trước giám đốc những công việc được phân công và ủy quyền, bảo đảm duy trì tốt nhất hệ thống chất lượng ISO 22000:2005 trong lĩnh vực mình phụ trách.

c. Ban An toàn thực phẩm: +) Chức năng:
· Điều hành, kiểm soát việc xây dựng và áp dụng của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm phù hợp với ISO 22000:2005 trong nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức, chỉ đạo việc xây dựng, áp dụng, duy trì và cải tiến HTQL ATTP phù hợp với ISO 22000:2005 và các quy định của pháp luật.

· Trực tiếp theo dõi việc tổ chức cập nhật mọi sự thay đổi của các kế hoạch HACCP, Sổ tay ATTP và là thành viên của Ban ATTP đồng thời là thành viên của đội phản ứng nhanh.

· Lập kế hoạch, thực hiện đào tạo, bồi dưỡng nghiệp vụ ISO 22000:2005 cho toàn nhà máy, cho các cán bộ đánh giá ISO 22000:2005.

· Chịu trách nhiệm xem xét toàn bộ chương trình HACCP, chương trình tiên quyết vận hành và các quy trình trên trước khi Ban lãnh đạo nhà máy phê duyệt.

· Trưởng Ban An toàn thực phẩm: +) Nhiệm vụ:
· Chỉ đạo việc thiết lập, áp dụng và duy trì các quy trình cần thiết của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm trong nhà máy. Đảm bảo HTQL ATTP được thiết lập, thực hiện, duy trì và cập nhật.

· Báo cáo ban lãnh đạo nhà máy về hoạt động của HTQL ATTP và các nhu cầu cải tiến.

· Liên lạc với khách hàng và các bên quan tâm tới HTQL ATTP.


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-49-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


· Đảm bảo các nhu cầu của khách hàng được nhận biết trong toàn hệ thống. +) Quyền hạn:

· Quản lý Ban An toàn thực phẩm và tổ chức triển khai các công việc của Ban An toàn thực phẩm.

· Điều phối, chỉ đạo các bộ phận trong nhà máy triển khai, áp dụng, duy trì hệ thống quản lý an toàn thực phẩm.

d. Phòng Hành chính – Nhân sự: +) Chức năng:
· Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về các hoạt động hành chính, quản trị và nhân sự của nhà máy.

· Thực hiện công tác hành chính như: Soạn thảo các văn bản, báo cáo, in, sao công văn, tài liệu, phát hành các tài liệu cho các phòng, ban, phân xưởng, lưu trữ các công văn đi và đến theo quy định của pháp luật.

· Tổ chức các cuộc họp, hội nghị của nhà máy, đón tiếp các đoàn khách đến nhà máy khi có thông báo.

· Lập đề án và hoàn tất các thủ tục cần thiết để thành lập, giải thể, chia tách, sát nhập các phòng, ban, phân xưởng trong cơ cấu tổ chức của nhà máy.

· Quản lý hợp đồng lao động, hồ sơ, lý lịch cán bộ, nhân viên trong nhà máy.

· Tổ chức tuyển dụng và đào tạo theo quy trình nhà máy đưa ra.

· Xây dựng bậc lương, bảng lương, định mức lao động để áp dụng trong nhà máy ứng với từng thời kỳ.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề nghị Giám đốc bổ nhiệm, bãi nhiệm các cán bộ quản lý trong nhà máy (thuộc thẩm quyền cho phép).

· Đề nghị Giám đốc khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên trong nhà máy.

e. Phòng kinh doanh: +) Chức năng:
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· Tổ chức tiêu thụ sản phẩm của nhà máy. +) Nhiệm vụ:

· Xây dựng kế hoạch bán hàng và mạng lưới nhà phân phối các sản phẩm của nhà máy.

· Là đầu mối thực hiện việc kiểm soát hàng không phù hợp.

· Khai thác và mở rộng thị trường trong phạm vi các chức năng kinh doanh của nhà máy.

· Nghiên cứu, đề xuất với Giám đốc về chính sách khách hàng trong từng thời kỳ.

· Dự thảo, trình ký và quản lý các hợp đồng bán hàng phục vụ hoạt động sản xuất – kinh doanh của nhà máy.

· Phối hợp với phòng tài chính trong việc theo dõi công nợ với khách hàng.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Quản lý, sắp xếp, phân công và chỉ đạo kiểm tra, đánh giá kết quả công việc của từng nhân viên trong phòng.

· Đề xuất khen thưởng, nâng lương, kỷ luật, buộc thôi việc đối với cán bộ nhân viên kinh doanh.

· Phối hợp cùng phòng kế toán làm tốt công tác kế toán, kiểm kê của nhà máy.

f. Phòng Tài chính – Kế toán: +) Chức năng:
· Chịu trách nhiệm về tài chính của nhà máy. Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về các nghĩa vụ đối với cơ quan Thuế.

+) Nhiệm vụ:

· Phối hợp với phòng kế hoạch cung ứng thanh toán cho nhà cung ứng.

· Phối hợp với phòng kinh doanh theo dõi công nợ của nhà phân phối và tham gia xử lý khiếu nại của khách hàng.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề nghị Giám đốc bổ nhiệm, bãi nhiệm, các cán bộ quản lý trong nhà máy (thuộc

thẩm quyền cho phép).
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· Đề nghị Giám đốc khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên của nhà máy.

g. Phòng kế hoạch cung ứng: +) Chức năng:
· Lập kế hoạch sản xuất, kinh doanh và phát triển nhà máy theo từng thời kỳ.

· Theo dõi tổng hợp, phân tích kế hoạch sản xuất, đầu tư phát triển và lập kế hoạch cung ứng vật tư, nguyên liệu, bao bì, … để phục vụ cho sản xuất, kinh doanh của nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Lập kế hoạch sản xuất theo quy trình nhà máy đưa ra.

· Tổ chức việc mua sắm thiết bị, phụ tùng nguyên liệu, vật tư cho nhà máy.

· Tổ chức, lựa chọn nhà cung ứng nhằm xác định nguồn nguyên vật liệu ổn định phục vụ sản xuất của nhà máy.

· Cung ứng vật tư, phụ tùng thiết bị, nguyên vật liệu đảm bảo đúng, đủ về số lượng, chất lượng, quy cách, với giá cả hợp lý theo kế hoạch và định mức đề ra, đáp ứng các yêu cầu đột xuất của nhà máy.

· Tổ chức tiếp nhận, quản lý, và xuất hàng, cập nhật sổ sách theo quy định.

· Tổ chức tốt việc bốc xếp vật tư, hàng hóa theo yêu cầu của sản xuất – kinh doanh.

· Xây dựng và chỉ đạo kế hoạch đầu tư phát triển của nhà máy và duy trì bảo dưỡng nhà xưởng và các công trình thuộc nhà máy.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề xuất với Ban Giám đốc lựa chọn và ký hợp đồng với các nhà cung ứng nguyên vật liệu phục vụ sản xuất.

· Phân công nhiệm vụ, kiểm tra giám sát đánh giá kết quả công tác của các nhân viên thuộc quyền.

· Điều hành hoạt động các tổ nghiệp vụ: Tổ kho, bốc vác, xe nâng…

h. Phòng QA: +) Chức năng:
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· Đảm bảo chất lượng của sản phẩm trong toàn bộ quá trình sản xuất từ nguyên liệu đầu vào đến thành phẩm đúng theo quy trình, tiêu chuẩn quy định.

· Quản lý công nghệ, kỹ thuật và quy trình sản xuất. Nghiên cứu cải tiến sản phẩm và xây dựng quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm mới.

+) Nhiệm vụ:

· Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về chất lượng các sản phẩm của nhà máy.

· Tổ chức kiểm soát các công đoạn của quá trình sản xuất theo quy trình kiểm soát chất lượng sản phẩm.

· Tổ chức nghiên cứu, thử nghiệm cải tiến sản phẩm và nghiên cứu sản xuất sản phẩm mới.

· Phối hợp với phòng kinh doanh, phòng kế hoạch cung ứng, phân xưởng sản xuất thực hiện kiểm soát chất lượng sản phẩm không an toàn và sản phẩm không phù hợp.

· Quản lý chất lượng nguyên vật liệu đầu vào theo tiêu chuẩn quy định. Cùng phòng kế hoạch cung ứng đánh giá và lựa chọn nhà cung cấp có chất lượng và giá thành tốt nhất.

· Lập và thực hiện đầy đủ quy trình kỹ thuật biểu mẫu phân tích kiểm tra.

· Trực tiếp chỉ đạo việc kiểm soát thành phẩm trước khi xuất kho.

· Xây dựng tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm và thực hiện công bố chất lượng sản phẩm với cơ quan có thẩm quyền.

· Xây dựng các tiêu chuẩn vệ sinh, các phương án cải thiện môi trường.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Quản lý, phân công và kiểm tra công việc của công nhân viên trong phòng.

· Đề nghị khen thưởng, kỷ luật, nâng lương cho nhân viên thuộc quyền.

· Tham mưu cho lãnh đạo về các giải pháp kỹ thuật.

i. Phân xưởng sản xuất: +) Chức năng:
· Lập kế hoạch sản xuất, tổ chức sản xuất đảm bảo đáp ứng được kế hoạch sản xuất của nhà máy.
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+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức, triển khai kế hoạch sản xuất các sản phẩm theo quy trình sản xuất của nhà máy đề ra.

· Sử dụng, vận hành hợp lý dây chuyền thiết bị theo đúng quy trình công nghệ.

· Quản lý, chăm sóc tốt các thiết bị trong phạm vi phụ trách.

· Sử dụng, bảo quản nguyên vật liệu sản xuất, vật tư kỹ thuật đúng mục đích, tiết kiệm.

· Bảo đảm an toàn lao động, giữ gìn vệ sinh môi trường.

· Trực tiếp khắc phục các sự cố xảy ra trong sản xuất.

j. Phân xưởng cơ điện: +) Chức năng:
· Là phân xưởng phục vụ cho sản xuất, quản lý vận hành hệ thống phụ trợ bao gồm: điện, nước, lạnh, khí nén, hơi và chịu trách nhiệm chung về bảo dưỡng, sửa chữa gia công thiết bị.

+) Nhiệm vụ:

· Lập kế hoạch thực hiện sửa chữa, bảo dưỡng các thiết bị theo quy trình kiểm soát thiết bị.

· Lập kế hoạch và thực hiện việc kiểm định, hiệu chuẩn thiết bị, dụng cụ đo theo quy định Nhà nước và lưu hồ sơ theo đúng luật định.

· Nghiệm thu, đánh giá chất lượng công trình, thiết bị mới lắp.

· Kết hợp cùng các bộ phận khắc phục những sự cố trong sản xuất.

· Vận hành tốt các thiết bị phụ trợ đảm bảo sản xuất.

· Đảm bảo vận hành hệ thống phụ trợ an toàn, tiết kiệm và đáp ứng đủ các yêu cầu của sản xuất.

· Lập kế hoạch nhập khẩu, mua phụ tùng phục vụ cho công tác bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị.

· Thiết kế, gia công, sửa chữa thiết bị theo yêu cầu của bộ phận.
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2.7.2. Tuyển dụng và đào tạo

2.7.2.1.
Tuyển dụng

Quy trình tuyển dụng của nhà máy theo nguyên tắc chọn lọc các nhân viên có chuyên môn tốt, có kinh nghiệm hoặc có khả năng học hỏi cao, đủ sức khỏe để đáp ứng được các công việc được giao.

Việc tuyển dụng lao động đối với một nhà máy mới là hết sức quan trọng, do đó lãnh đạo nhà máy phải coi đây là điều kiện tiên quyết dẫn đến sự thành bại của doanh nghiệp. Nhà máy sẽ tuyển dụng lao động theo phương pháp thi tuyển trong đó có bao gồm cả phần kiến thức về hệ thống quản lý an toàn thực phẩm ISO 22000:2005.

2.7.2.2.
Đào tạo

Chương trình đào tạo sẽ được tiến hành tại chỗ với sự phối hợp giữa thành viên của Ban ATTP và các chuyên gia của nhà cung cấp thiết bị. Cùng với đó nhà máy sẽ đào tạo, bổ sung kiến thức cho cán bộ công nhân viên về hệ thống quản lý an toàn thực phẩm ISO 22000:2005.
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III-  XÂY DỰNG HỆ THỐNG TÀI LIỆU ISO 22000:2005 ÁP DỤNG CHO DÂY CHUYỀN SẢN XUẤT SỮA TƯƠI TIỆT TRÙNG TẠI

NHÀ MÁY SỮA TUYÊN QUANG

Bảng 8: Hệ thống tài liệu ISO 22000:2005

	
	STT
	Điều khoản
	
	Danh mục hồ sơ tài liệu
	Ký hiệu tài liệu
	

	
	
	
	
	
	

	
	1
	4.2.1; 5.2
	Sổ tay an toàn thực phẩm
	ST
	

	
	
	
	
	
	

	
	2
	4.2.2
	Quy trình kiểm soát tài liệu
	QT-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	3
	4.2.3
	Quy trình kiểm soát hồ sơ
	QT-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	4
	5.7
	Quy trình quản lý các tình trạng khẩn cấp
	QT-03
	

	
	
	
	
	
	


	
	5
	5.8
	Quy trình xem xét lãnh đạo
	QT-04
	

	
	
	
	
	
	

	
	6
	6.2.2
	Quy trình tuyển dụng và đào tạo
	QT-05
	

	
	
	
	
	
	

	
	7
	8.4.1
	Quy trình đánh giá nội bộ
	QT-06
	

	
	
	
	
	
	

	
	8
	7.10
	Quy trình kiểm soát hàng không phù hợp
	QT-07
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	7.10.2;
	Quy trình hành động khắc phục
	QT-08
	

	
	
	7.6.5; 5.7
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	10
	7.10.3;
	Quy trình xử lý các sản phẩm không an
	QT-09
	

	
	
	7.10.4
	toàn tiềm ẩn
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	11
	7.9
	Quy trình truy xuất nguồn gốc
	QT-10
	

	
	
	
	
	
	

	
	12
	5.6.1
	Quy trình dịch vụ khách hàng
	QT-11
	

	
	
	
	
	
	

	
	13
	7.1
	Quy trình tổ chức sản xuất
	QT-12
	

	
	
	
	
	
	

	
	14
	7.1
	Quy trình nghiên cứu và phát triển sản
	QT-13
	

	
	
	
	phẩm
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	15
	7.2.3
	Quy phạm kiểm soát chất lượng nước
	PR-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	16
	7.2.3
	Quy phạm phòng lây nhiễm chéo
	PR-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	17
	7.2.3
	Quy phạm vệ sinh cá nhân
	PR-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	18
	7.2.3
	Quy phạm kiểm soát động vật gây hại
	PR-04
	

	
	
	
	
	
	

	
	19
	7.5
	Quy phạm tiếp nhận sữa tươi
	OP-01
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	Đồ án tốt nghiệp
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Điều khoản
	Danh mục hồ sơ tài liệu
	Ký hiệu tài liệu
	

	
	
	
	
	
	

	
	20
	7.4
	Phân tích mối nguy nguyên vật liệu
	HA-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	21
	7.3.3; 7.3.4;
	Kế hoạch HACCP sữa tiệt trùng
	HA-02
	

	
	
	7.4; 7.6
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	22
	7.6.4
	Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP
	HA-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	23
	7.8
	Quy trình kiểm soát mẫu lưu
	QT-14
	

	
	
	
	
	
	

	
	24
	7.8
	Quy trình kiểm soát sữa tiệt trùng
	QT-15
	

	
	
	
	
	
	

	
	25
	7.3.5
	Quy trình sản xuất sữa tiệt trùng
	QT-16
	

	
	
	
	
	
	

	
	26
	5.6.1
	Quy trình cung ứng nguyên vật liệu
	QT-17
	

	
	
	
	
	
	

	
	27
	7.6.1; 7.10.4
	Quy trình quản lý kho
	QT-18
	

	
	
	
	
	
	

	
	28
	6.3
	Quy trình kiểm soát thiết bị
	QT-19
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	29
	6.3; 8.3;
	Quy trình kiểm soát thiết bị đo
	QT-20
	

	
	
	7.6.4
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	30
	5.6.1
	Quy trình đánh giá và lựa chọn nhà phân
	QT-21
	

	
	
	
	phối
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	31
	
	Phiếu yêu cầu sửa đổi tài liệu
	BM-QT-01-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	32
	
	Phiếu phân phối tài liệu
	BM-QT-01-02
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	33
	
	Danh mục tài liệu
	
	BM-QT-01-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	34
	
	Sổ theo dõi tài liệu bên ngoài
	BM-QT-01-04
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	35
	
	Danh mục hồ sơ
	
	BM-QT-02-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	36
	
	Biên bản hủy hồ sơ
	BM-QT-02-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	37
	
	Kế hoạch đánh giá nội bộ
	BM-QT-06-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	38
	
	Danh sách tham dự đánh giá nội bộ
	BM-QT-06-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	39
	
	Báo cáo không phù hợp
	BM-QT-06-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	40
	
	Báo cáo kết quả đánh giá nội bộ
	BM-QT-06-04
	


	
	
	
	
	
	

	
	41
	
	Thông báo thu hồi hàng hóa không phù hợp
	BM-QT-07-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	42
	
	Nhật ký theo dõi hàng hóa không phù hợp
	BM-QT-07-02
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	Đồ án tốt nghiệp
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Điều khoản
	Danh mục hồ sơ tài liệu
	Ký hiệu tài liệu
	

	
	
	
	
	
	

	
	43
	
	Phiếu yêu cầu hành động khắc phục
	BM-QT-08-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	44
	
	Sổ theo dõi hành động khắc phục
	BM-QT-08-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	45
	
	Sổ theo dõi sự không phù hợp
	BM-QT-08-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	46
	
	Biên bản hủy sản phẩm không an toàn tiềm
	BM-QT-09-01
	

	
	
	
	ẩn
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	47
	
	Báo cáo không an toàn tiềm ẩn
	BM-QT-09-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	48
	
	Phiếu theo dõi TP chứa trong kho lạnh
	BM-QT-09-03
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	49
	
	Đơn đặt hàng
	
	BM-QT-11-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	50
	
	Phiếu giao nhận hàng
	BM-QT-11-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	51
	
	Phiếu đề nghị giải quyết khiếu nại
	BM-QT-11-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	52
	
	Phiếu nhận và giải quyết khiếu nại của
	BM-QT-11-04
	

	
	
	
	khách hàng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	53
	
	Kế hoạch bán hàng năm
	BM-QT-12-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	54
	
	Kế hoạch sản xuất năm
	BM-QT-12-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	55
	
	Kế hoạch bán hàng tháng
	BM-QT-12-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	56
	
	Kế hoạch sản xuất tháng
	BM-QT-12-04
	

	
	
	
	
	
	

	
	57
	
	Kế hoạch bán hàng tuần
	BM-QT-12-05
	

	
	
	
	
	
	

	
	58
	
	Kế hoạch sản xuất tuần
	BM-QT-12-06
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	59
	
	Lịch sản xuất tuần
	
	BM-QT-12-07
	

	
	
	
	
	
	

	
	60
	
	Bảng phân công trực trưởng ca
	BM-QT-12-08
	

	
	
	
	
	
	

	
	61
	
	Bảng phân công làm việc QA
	BM-QT-12-09
	

	
	
	
	
	
	

	
	62
	
	Bảng phân công lịch làm việc tổ chế biến
	BM-QT-12-10
	

	
	
	
	tiệt trùng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	63
	
	Bảng phân công lịch làm việc tổ rót
	BM-QT-12-11
	

	
	
	
	
	
	

	
	64
	
	Bảng phân công lịch làm việc tổ bao gói
	BM-QT-12-12
	

	
	
	
	sản phẩm
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	Đồ án tốt nghiệp
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Điều khoản
	Danh mục hồ sơ tài liệu
	Ký hiệu tài liệu
	

	
	
	
	
	
	

	
	65
	
	Bảng phân công lịch làm việc tổ động lực
	BM-QT-12-13
	

	
	
	
	
	
	

	
	66
	
	Bảng phân công lịch làm việc tổ cơ điện
	BM-QT-12-14
	

	
	
	
	
	
	

	
	67
	
	Báo cáo sử dụng nguyên vật liệu chế biến
	BM-QT-12-15
	

	
	
	
	sữa tiệt trùng
	
	
	


	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	68
	
	Báo cáo sử dụng nguyên vật liệu tổ máy rót
	BM-QT-12-16
	

	
	
	
	tiệt trùng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	69
	
	Báo cáo sử dụng nguyên vật liệu tổ bao gói
	BM-QT-12-17
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	70
	
	Báo cáo tháng
	
	BM-QT-12-18
	

	
	
	
	
	
	

	
	71
	
	Kế hoạch triển khai sản phẩm mới
	BM-QT-13-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	72
	
	Phiếu thông tin sản phẩm
	BM-QT-13-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	73
	
	Phiếu đề nghị thay đổi nguyên liệu
	BM-QT-13-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	74
	
	Báo cáo kết quả thử nghiệm
	BM-QT-13-04
	

	
	
	
	
	
	

	
	75
	
	Phiếu xác nhận chất lượng sữa tươi
	BM-OP-01-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	76
	
	Phiếu theo dõi chất lượng sữa tươi
	BM-OP-01-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	77
	
	Phiếu theo dõi tiếp nhận sữa tươi
	BM-OP-01-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	78
	
	Phiếu theo dõi vệ sinh khu xử lý nước
	BM-PR-01-01
	

	
	
	
	
	
	

	
	79
	
	Phiếu kiểm tra chất lượng nước sản xuất
	BM-PR-01-02
	

	
	
	
	
	
	

	
	80
	
	Phiếu theo dõi chât lượng nước lò hơi
	BM-PR-01-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	81
	
	Phiếu theo dõi xử lý nước cấp
	BM-PR-01-04
	

	
	
	
	
	
	

	
	82
	
	Kết quả kiểm tra vi sinh nước
	BM-PR-01-05
	

	
	
	
	
	
	

	
	83
	
	Phiếu kiểm tra vệ sinh hàng ngày tổ chế
	BM-PR-03-01
	

	
	
	
	biến tiệt trùng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	84
	
	Phiếu kiểm tra vệ sinh hàng ngày tổ máy rót
	BM-PR-03-02
	

	
	
	
	tiệt trùng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	85
	
	Kết quả kiểm tra vi sinh môi trường
	BM-PR-03-03
	

	
	
	
	
	
	

	
	86
	
	Phiếu theo dõi chạy rửa CIP tiệt trùng
	BM-PR-03-04
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	Đồ án tốt nghiệp
	
	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Điều khoản
	Danh mục hồ sơ tài liệu
	
	Ký hiệu tài liệu
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	87
	
	Kiểm tra dung dịch chạy rửa
	
	BM-PR-03-05
	

	
	
	
	
	
	

	
	88
	
	Phiếu kiểm tra vệ sinh hàng ngày phòng
	BM-PR-03-06
	

	
	
	
	QA
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	89
	
	Phiếu kiểm tra vệ sinh kho
	
	BM-PR-03-07
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	90
	
	Phiếu theo dõi xử lý nước thải
	
	BM-PR-03-08
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	91
	
	Phiếu theo dõi chất lượng nước thải
	
	BM-PR-03-09
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	92
	
	Phiếu theo dõi hóa chất
	
	BM-PR-03-10
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	93
	
	Phiếu kiểm tra Swab
	
	BM-PR-04-01
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	94
	
	Phiếu theo dõi nhiệt độ kho lạnh
	
	BM-HA-01-01
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	95
	
	Kết quả kiểm tra nồng độ Peroxide
	
	BM-HA-02-01
	

	
	
	
	
	
	
	


Ghi chú:

· ST: Sổ tay

· QT: Quy trình

· PR: PRP (Điều kiện tiên quyết)

· OP: OPRP (Điều kiện tiên quyết vận hành)

· HA: HACCP (Phân tích mối nguy và điểm kiểm soát tới hạn)
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Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


3.1.
Quy trình kiểm soát tài liệu (QT-01)

3.1.1. Mục đích:

Quy định cách thức ban hành, sửa đổi và quản lý các tài liệu thuộc hệ thống quản lý chất lượng của nhà máy.

3.1.2. Phạm vi áp dụng:

Quy trình áp dụng để kiểm soát các tài liệu sau:

· Các văn bản công bố về chính sách ATTP và các mục tiêu chất lượng liên quan.
· Các thủ tục dạng văn bản và hồ sơ theo yêu cầu của tiêu chuẩn ISO 22000:2005.
· Các tài liệu khác để đảm bảo việc triển khai, thực hiện và cập nhật có hiệu lực của HTQL ATTP.
3.1.3.  Các định nghĩa:

· Tài liệu nội bộ (tài liệu hệ thống): Là các văn bản, tài liệu do lãnh đạo nhà máy ban hành và được sử dụng để đảm bảo các hoạt động của nhà máy được diễn ra theo đúng chức năng, nhiệm vụ.
· Tài liệu bên ngoài: Là các văn bản, tài liệu do các tổ chức, cơ quan, đơn vị, cá nhân bên ngoài nhà máy ban hành nhưng được sử dụng làm tài liệu cho các hoạt động của nhà máy.
· Tài liệu kiểm soát: Là các tài liệu có đóng dấu của nhà máy ở trang bìa. Những đơn vị/cá nhân sử dụng tài liệu kiểm soát sẽ được cập nhật mỗi khi tài liệu thay đổi.
· Tài liệu không kiểm soát: Là tài liệu không có dấu kiểm soát và ghi bản số ở trang bìa, đơn vị/cá nhân sử dụng tài liệu này không được cập nhật bản mới mỗi khi tài liệu này thay đổi.
3.1.4. Tài liệu tham khảo:

· ISO 22000:2005.

· TCVN 5603:1998.

· ISO 9000:2000.
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	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	

	3.1.5.
	Nội dung:


· Lưu đồ kiểm soát tài liệu:
Bảng 9: Lưu đồ ban hành, sửa đổi tài liệu.

	Trách nhiệm
	
	Nội dung
	
	Tài liệu liên quan

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Thành viên quan tâm đến
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Yêu cầu ban hành sử a đổi tài liệu
	
	
	

	tài liệu
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Phụ trách đơn vị, đại diện
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	lãnh đạo
	
	Xem xét
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Phụ trách đơn vị, đại diện
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	lãnh đạo
	
	Phân công chuẩn bị dự
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



	Ban ATTP
	Duyệt

	
	


Sao chụp đóng dấu

Ban ATTP

“ĐÃ KIỂM SOÁT”

	
	
	
	Cập nhật vào danh mục
	
	

	Ban ATTP
	tài liệu
	
	BM-QT-01-03

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Phân phát thu hồi tài liệu
	
	

	Ban ATTP
	
	
	lỗi thời
	
	BM-QT-01-02

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Bộ phận sử dụng tài liệu
	
	Sử dụng, bảo quản, cập nhật
	
	
	

	
	
	khi cần thiết
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	Đại học Bách khoa Hà Nội

	
	
	
	
	

	
	Bảng 10: Trách nhiệm xem xét, phê duyệt các tài liệu

	
	
	
	
	

	
	Loại tài liệu
	Kiểm tra
	Phê duyệt
	

	
	
	
	
	

	
	Sổ tay ATTP
	Trưởng Ban ATTP
	Giám đốc Nhà máy
	

	
	
	
	
	

	
	Các quy trình
	Trưởng Ban ATTP
	Giám đốc Nhà máy
	

	
	
	
	
	

	
	Hướng dẫn công việc
	Trưởng ngành
	Giám đốc Nhà máy
	

	
	
	
	
	


· Quản lý và phân phối:
· Tài liệu sau khi được phê duyệt, Trưởng Ban ATTP Photocopy và đóng dấu, gửi đến các phòng ban liên quan, ghi vào BM-QT-01.
· Tài liệu được in thành 02 bản gốc (trừ tài liệu hệ thống), bộ phận ban hành giữ 01 bản, Ban ATTP giữ 01 bản.
· Sửa đổi và cập nhật tài liệu:
· Phiếu yêu cầu sửa đổi tài liệu theo BM-QT-01-01.
· Theo dõi phân phối tài liệu trong sổ phân phối theo biểu mẫu BM-QT-01-02.
· Lưu hồ sơ:
Bảng 11: Hồ sơ theo dõi kiểm soát tài liệu

	STT
	Ký hiệu
	Tên hồ sơ
	Thời gian lưu
	Nơi lưu

	
	
	
	
	

	1
	BM-QT-01-01
	Phiếu yêu cầu sửa đổi tài liệu
	2 năm
	Ban ATTP

	
	
	
	
	

	2
	BM-QT-01-02
	Phiếu phân phối tài liệu
	Bản mới nhất
	Ban ATTP

	
	
	
	
	

	3
	BM-QT-01-03
	Danh mục tài liệu
	Bản mới nhất
	Các bộ phận

	
	
	
	
	

	5
	BM-QT-01-04
	Sổ theo dõi tài liệu bên ngoài
	Bản mới nhất
	Các bộ phận
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Đại học Bách khoa Hà Nội


3.2.
Quy trình kiểm soát hồ sơ (QT-02)

3.2.1. Mục đích:

Quy trình kiểm soát hồ sơ được thiết lập để đưa ra bằng chứng phù hợp đối với các yêu cầu và bằng chứng hoạt động hiệu quả của hệ thống quản lý chất lượng.

3.2.2.  Phạm vi:

Quy trình này được áp dụng cho tất cả các hồ sơ liên quan đến Hệ thống Quản lý chất lượng của Nhà máy.

3.2.3. Các định nghĩa:

· Hồ sơ chất lượng: Là bằng chứng của các công việc đã được thực hiện hay những kết quả thu được.
· Người giữ hồ sơ: Nhân viên được chỉ định hoặc nhân viên của bộ phận được chỉ định chịu trách nhiệm giữ gìn các hồ sơ.
3.2.4. Tài liệu tham khảo:

ISO 22000:2005.

3.2.5.  Nội dung:

Bảng 12: Sơ đồ quá trình kiểm soát hồ sơ

	Trách nhiệm
	
	
	Nội dung
	Tài liệu liên quan

	
	
	
	
	
	
	

	Phụ trách đơn vị
	
	
	
	
	
	BM-QT-02-01

	
	
	Xác định hồ sơ cần lưu trữ
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Sắp xếp lưu trữ hồ sơ theo quy
	

	Cán bộ liên quan
	
	
	định
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Sử dụng, bảo quản hồ sơ
	
	

	
	
	
	
	
	
	



Người giữ hồ sơ

	Rà soát
	Chưa

	
	hủy

	
	


Hủy

Người giữ hồ sơ

Lập biên bản hủy
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· Xác định các hồ sơ cần lưu trữ:
· Các hồ sơ được quy định trong BM-QT-02-01.

· Các hồ sơ khác được nêu trong mục Lưu hồ sơ của các quy trình, hướng dẫn.

· Sắp xếp, bảo quản hồ sơ:
· Người lưu trữ hồ sơ có trách nhiệm sắp xếp, lưu trữ và bảo quản các hồ sơ trong thời gian quy định.

· Các hồ sơ cần phải được bảo quản, bảo vệ nơi khô ráo, thoáng mát, tránh mối mọt, thất lạc, mất mát, hư hỏng.

· Trưởng ban ATTP hoặc trưởng bộ phận của người giữ hồ sơ sẽ quyết định phương thức hủy bỏ các hồ sơ nào có thời hạn lưu giữ vượt hạn mức thời hạn quy định.

· Hủy hồ sơ:
· Các hồ sơ sau khi hết thời gian lưu giữ như quy định trong từng tài liệu tương ứng sẽ được xem xét huỷ bỏ.

· Việc rà soát, huỷ bỏ hồ sơ được tiến hành vào tháng 12 hàng năm.

· Biên bản huỷ hồ sơ chất lượng theo biểu mẫu BM-QT-02-02.

· Lưu hồ sơ:
Bảng 13: Hồ sơ theo dõi kiểm soát hồ sơ

	STT
	Ký hiệu hồ sơ
	Tên hồ sơ
	Thời gian lưu
	Nơi lưu

	
	
	
	
	

	1
	BM-QT-02-01
	Danh mục hồ sơ
	Bản mới nhất
	Các bộ phận

	
	
	
	
	

	2
	BM-QT-02-02
	Biên bản huỷ hồ sơ
	2 năm
	Ban ATTP

	
	
	
	
	



Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-65-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


3.3.
Quy trình đánh giá nội bộ (QT-06)

3.3.1.  Mục đích:

Quy định các bước lập kế hoạch, tiến hành đánh giá nội bộ, hệ thống quản lý chất lượng nhà máy.

3.3.2. Phạm vi:

Áp dụng với tất cả cá cuộc đánh giá định kỳ hoặc đột xuất.

3.3.3. Các định nghĩa:

Sự không phù hợp: Là tình trạng thiếu hoặc không thực hiện duy trì một hoặc nhiều các yêu cầu của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm và của tiêu chuẩn ISO 22000:2005.

3.3.4. Tài liệu tham khảo:

ISO 22000:2005 và hệ thống tài liệu ATTP.

3.3.5. Nội dung:

Sơ đồ quy trình đánh giá.
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	Bảng 14: Sơ đồ quy trình đánh giá
	
	

	
	
	
	

	
	Trách nhiệm
	Nội dung
	Tài liệu, biểu

	
	
	
	mẫu liên quan

	
	
	
	

	
	TBATTP
	Lên kế hoạch, dự kiến nhóm đánh giá
	BM-QT-06-01

	
	
	
	
	



	Giám đốc nhà máy
	Phê duyệt
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	TBATTP
	Thông báo cho các bộ phận liên quan
	BM-QT-06-01

	
	
	
	

	
	
	
	BM-QT-06-02

	Nhóm đánh giá
	Chuẩn bị đánh giá, xây dựng chương
	

	
	trình
	

	
	
	

	Lãnh đạo nhà máy, nhóm
	Họp khai mạc
	

	đánh giá, phụ trách đơn vị
	
	

	
	
	
	


Tiến hành đánh giá

Nhóm đánh giá

	
	Viết báo cáo
	BM-QT-06-03

	Nhóm đánh giá
	
	

	
	Họp kết thúc
	BM-QT-06-04

	
	
	

	Lãnh đạo nhà máy, nhóm
	Thực hiện, kiểm tra thực hiện
	QT-08

	
	
	

	đánh giá, phụ trách đơn vị
	hành động khắc phục
	

	
	
	


	TBATTP
	Lưu hồ sơ
	QT-02
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	Bảng 15: Hồ sơ theo dõi kiểm soát tài liệu
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Tên tài liệu
	Mã số
	Thời gian lưu
	Nơi lưu

	
	
	
	
	
	

	
	1
	Kế hoạch đánh giá nội bộ
	BM-QT-06-01
	3 năm
	Ban ATTP

	
	
	
	
	
	

	
	2
	Danh sách tham dự
	BM-QT-06-02
	3 năm
	Ban ATTP

	
	
	đánh giá nội bộ
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	3
	Báo cáo không phù hợp
	BM-QT-06-03
	3 năm
	Ban ATTP

	
	
	
	
	
	

	
	4
	Báo cáo kết quả đánh giá nội bộ
	BM-QT-06-04
	3 năm
	Ban ATTP
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3.4.
Quy trình kiểm soát hàng không phù hợp (QT-07)

3.4.1. Mục đích:

Đảm bảo cung cấp hàng với chất lượng tốt nhất cũng như đúng chủng loại tới người tiêu dùng theo chính sách an toàn thực phẩm của nhà máy.

3.4.2. Phạm vi ứng dụng:

Tất cả các sản phẩm của nhà máy.

3.4.3. Tài liệu tham khảo:

ISO 22000:2005.

3.4.4. Nội dung:

Bảng 16: Lưu đồ kiểm soát hàng không phù hợp

	Quy trình thực hiện
	Tài liệu liên quan

	
	

	Hàng KPH thu hồi từ thị trường
	BM-QT-07

	
	

	
	

	Chuyển hàng về nhà máy
	

	
	

	P.QA kiểm tra
	BM-QT-07-01

	
	BM-QT-07-02

	
	

	
	

	Theo dõi sản phẩm KPH
	BM-QT-07-02

	
	

	
	

	Hàng KPH thu hồi từ thị trường
	

	
	



Bảng 17: Hồ sơ theo dõi kiểm soát hàng không phù hợp

	
	STT
	Ký hiệu Hồ sơ
	Tên hồ sơ
	Thời gian lưu
	Nơi lưu

	
	
	
	
	
	

	
	1
	BM-QT-07-02
	Nhật kí theo dõi hàng hóa KPH
	Cập nhật
	QA

	
	
	
	
	
	

	
	2
	BM-QT-07-01
	Thông báo thu hồi hàng hóa KPH
	1 năm
	QA
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3.5.
Quy trình hành động khắc phục (QT-08)

3.5.1. Mục đích:

Quy định về trình tự thực hiện các hành động khắc phục nhằm loại bỏ nguyên nhân của sự không phù hợp đã được phát hiện hay các tình trạng không mong muốn khác nhằm ngăn ngừa sự tái diễn.

3.5.2. Phạm vi áp dụng:

Toàn bộ nhà máy.

3.5.3.  Nội dung:

Bảng 18: Lưu đồ theo dõi hành động khắc phục.

	Quy trình thực hiện
	Tài liệu liên quan

	
	

	Sản phẩm không phù hợp
	BM-QT-07

	
	

	
	

	Đánh giá mức độ nghiêm trọng của sự KPH
	BM-QT-08-01

	
	

	
	

	Lập phiếu yêu cầu khắc phục
	BM-QT-08-01

	
	

	
	

	Xem xét
	BM-QT-08-01

	
	

	
	

	Lập kế hoạch khắc phục
	BM-QT-08-01

	
	

	
	

	Hoạt động khắc phục sự KPH
	BM-QT-08-01

	
	

	
	

	Kiểm tra giám sát
	BM-QT-08-01

	
	



BM-QT-08-02

Lập sổ theo dõi
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	Bảng 19: Hồ sơ theo dõi hành động khắc phục
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	STT
	Tên biểu mẫu
	Mã số
	Thời gian lưu
	Nơi lưu
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	Phiếu yêu cầu hành động khắc phục
	BM-QT-08-01
	1 năm
	P.QA
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	Sổ theo dõi hành động khắc phục
	BM-QT-08-02
	Cập nhật
	P.QA
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3.6.
Quy phạm kiểm tra chất lượng nước (PR-01)

3.6.1. Mục đích:

Đảm bảo cung cấp nước dùng trong sinh hoạt và sản xuất của nhà máy, đáp ứng các tiêu chuẩn được quy định theo QCVN 01:2009/BYT, Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về chất lượng nước ăn uống.

3.6.2. Nội dung:

· Yêu cầu:
Nước sử dụng làm vệ sinh các bề mặt tiếp xúc với sản phẩm, vệ sinh công nhân phải là nước máy.

· Tiến hành:
· Cứ 12 tháng một lần: Lấy dụng cụ được rửa bằng nước bể sau đó lau cồn thực phẩm để kiểm nghiệm định kỳ về một số chỉ tiêu vi sinh và hóa lý tại phòng kiểm nghiệm của nhà máy hoặc các cơ quan phân tích được nhà nước công nhận.
· Mẫu kiểm nghiệm được chứa trong túi nilon buộc kín.
· Vệ sinh bể chứa nước 3 tháng/1 lần, nắp bể luôn được đậy kín.
· Kiểm tra các vòi xả, đường ống 1 tháng 1 lần để đảm bảo không bị ô nhiễm chéo, rò rỉ hoặc chảy ngược.
· Phân công giám sát:
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	Bảng 20: Phân công giám sát chất lượng nước

	
	
	
	
	

	
	STT
	Nội dung, đối tượng kiểm tra
	Tần suất
	Trách nhiệm

	
	
	
	
	

	
	1
	Kiểm soát chất lượng nước cấp
	6 lần/tuần
	Nhân viên QA

	
	
	
	
	

	
	2
	Kiểm soát chất lượng nước định kỳ
	1 năm/lần
	Bên ngoài

	
	
	
	
	

	
	3
	Kiểm soát vệ sinh bồn lọc nước
	1 tuần/lần
	Nhân viên động lực

	
	
	
	
	

	
	4
	Kiểm soát vệ sinh trạm xử lý nước
	Ít nhất 6 tháng/lần
	Nhân viên động lực

	
	
	và bể chứa nước
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	5
	Phân tích nước lò hơi
	1 ngày/lần
	Nhân viên QA

	
	
	
	
	
	


· Lưu trữ hồ sơ:
Bảng 21: Hồ sơ theo dõi kiểm soát chất lượng nước.

	STT
	Tên tài liệu
	Mã số
	Thời gian
	Nơi lưu

	
	
	
	lưu
	

	
	
	
	
	

	1
	Phiếu theo dõi vệ sinh khu xử lý nước
	BM-PR-01-01
	1 năm
	P.QA, ĐL

	
	
	
	
	

	2
	Phiếu kiểm tra chất lượng nước
	BM-PR-01-02
	1 năm
	P.QA, ĐL

	
	sản xuất
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	3
	Phiếu theo dõi chât lượng nước lò hơi
	BM-PR-01-03
	1 năm
	P.QA

	
	
	
	
	

	4
	Phiếu theo dõi xử lý nước cấp
	BM-PR-01-04
	1 năm
	P.QA

	
	
	
	
	

	5
	Kết quả kiểm tra vi sinh nước
	BM-PR-01-05
	1 năm
	P.QA
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3.7.
Quy phạm phòng lây nhiễm chéo (PR-02)

3.7.1. Mục đích:

Ngăn ngừa gây nhiễm chéo từ những vật thể không sạch vào thực phẩm và các bề mặt tiếp xúc với sản phẩm như đường đi của sản phẩm, bao bì, công nhân, khách, lưu thông không khí và hệ thống thoát nước thải cần được vệ sinh để tránh nhiễm chéo vào sản phẩm.

3.7.2. Nội dung:

· Yêu cầu: Không để thực phẩm, bao bì và các bề mặt tiếp xúc với thực phẩm bị nhiễm bẩn bởi các tác nhân gây nhiễm.
· Tiến hành:
· Trong khu sản xuất, các thiết bị, dụng cụ có bề mặt tiếp xúc với sản phẩm không được phép sử dụng các chất dầu bôi trơn, xăng dầu, chỉ sử dụng dầu bôi trơn không độc như dầu thực vật.
· Bao bì và mọi vật liệu bao gói phải bảo quản đúng trong kho chuyên dùng và luôn duy trì trong tình trạng sạch thoáng, gọn gàng, ngăn nắp.
· Khi tiến hành làm vệ sinh, tất cả các sản phẩm, bao bì phải được vận chuyển đi nơi khác.
· Không để các dụng cụ múc sản phẩm trực tiếp với nền nhà, bán thành phẩm và thành phẩm phải tránh rơi vãi xuống nền, trường hợp bị rơi vãi xuống nền thì cần phải loại bỏ.
· Các kho, trần, tường, nền nhà xưởng phải được bảo trì tốt.
· Bao bì khi sử dụng phải để đúng nơi qui định, sau khi sử dụng nếu còn thừa phải trả về kho bảo quản.
· Kiểm soát vệ sinh cá nhân (tuân thủ PR-03: Quy phạm vệ sinh cá nhân).
· Kiểm soát sức khỏe công nhân.
· Kiểm soát và ngăn chặn sự xâm nhập của động vật gây hại Thu gom, vận chuyển và kiểm soát chất thải, phế liệu

Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-74-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


· Kiểm soát cách thức sử dụng và tình trạng bảo trì của thiết bị, dụng cụ sản xuất tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm 1 lần/ ngày.
· Phân công giám sát:
Bảng 22: Phân công thực hiện, giám sát phòng lây nhiễm chéo

	STT
	Nội dung, đối tượng kiểm tra
	Tần suất
	Trách nhiệm

	
	
	
	

	1
	Tổ chức và duy trì thực hiện quy
	Hàng ngày trong
	Đội trưởng đội ISO

	
	phạm này.
	ca sản xuất
	22000:2005

	
	
	
	

	2
	Theo dõi việc bảo quản thành phẩm,
	Hàng ngày trong
	Phụ trách sản xuất

	
	bán thành phẩm, kiểm tra việc làm vệ
	ca sản xuất
	

	
	sinh nhà xưởng và ghi chép kết quả
	
	

	
	giám sát vào biểu mẫu báo cáo lên
	
	

	
	giám đốc trung tâm.
	
	

	
	
	
	

	3
	Bảo quản thành phẩm, bao bì, bề mặt
	Hàng ngày trong
	CN, người chuyên

	
	tiếp xúc sản phẩm.
	ca sản xuất
	trách kho thành

	
	
	
	phẩm, vật tư, bao

	
	
	
	bì và BPSX

	
	
	
	


· Hành động sửa chữa
· Mọi hình thức vi phạm đều phải được xử lý và ghi chép thành biên bản trong sổ nhật ký sản xuất. Tùy theo mức độ, nếu mức độ vi phạm quá lớn, không thể kiểm soát được thì phải báo cáo cho đội trưởng đội ISO 22000:2005 để có biện pháp xử lý kịp thời.
· Cô lập ngay và hoàn toàn lô sản phẩm bị lây nhiễm, báo cáo cho phụ trách sản xuất để có biện pháp xử lý (tái chế, xử lý, loại bỏ) tùy theo mức độ lây nhiễm.
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3.8.
Quy phạm vệ sinh cá nhân (PR-03)

3.8.1. Mục đích:

Kiểm soát vệ sinh cá nhân, đảm bảo con người không là nguồn nhiễm bẩn vào sản phẩm.

3.8.2. Nội dung:

· Yêu cầu:
· Công nhân phải đảm bảo yêu cầu vệ sinh cá nhân khi sản xuất, bảo trì tốt các thiết bị vệ sinh nhằm đảm bảo vệ sinh ATTP. Khách tham quan phải đảm bảo các qui định vệ sinh khi tham quan.
· Toàn bộ nhân viên làm việc trong xưởng phải giữ vệ sinh cá nhân, đảm bảo đủ sức khỏe đạt yêu cầu của ngành chế biến thực phẩm. Phải áp dụng biện pháp ngăn ngừa cần thiết tránh gây nhiễm vi sinh vật hay bất kỳ vật lạ, chất lạ nào vào sản phẩm hoặc các thành phần của sản phẩm.
· Tiến hành:
· Thủ tục đối với công nhân trước khi vào khu vực sản xuất:
· Công nhân trước khi vào KVSX phải được trang bị đầy đủ BHLD theo đúng quy định. Phải rửa tay sạch sẽ để không ảnh hưởng đến tính ATTP..
· Những người đã biết hay nghi ngờ có bệnh truyền nhiễm không được vào KVSX.
· Không mang thức ăn, thuốc lá vào khu vực sản xuất.
� Thủ tục đối với công nhân tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm:

· Những công nhân tham gia vào các hoạt động, thao tác chế biến, đóng hộp cần tránh các hành vi: Hút thuốc, khạc nhổ, nhai hay ăn trong lúc làm việc, xả rác bừa bãi, hắt hơi hay ho khi tiếp xúc với sản phẩm chưa được bao gói, thói quen cầm, nắm, chạm vào các dụng cụ bề mặt chưa được khử trùng.
· Đối với công nhân tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm: Móng tay phải luôn cắt ngắn, không đeo đồ trang sức, tránh chạm tay vào mặt, mũi, miệng.
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· Khi vào phòng chiết rót, mọi công nhân (kể cả nhân viên QA, nhân viên Cơ Điện, chuyên gia, khách tham quan) đều phải mặc áo choàng, sát trùng tay bằng cồn, đội nón trùm kín tóc, mang khẩu trang.
� Qui định đối với khách tham quan:

· Khách tham quan phải mặc áo choàng, đội mũ.
· Chấp hành đúng các yêu cầu về hành vi cá nhân và các quy định vệ sinh trong khu vực mà họ tham quan.
· Đi theo lối đi của người có trách nhiệm hướng dẫn.
· Phân công giám sát:
Bảng 23: Phân công thực hiện, giám sát vệ sinh cá nhân

	STT
	Nội dung, đối tượng kiểm tra
	Tần suất
	Trách nhiệm

	
	
	
	

	1
	Giám sát vệ sinh cá nhân, bảo hộ lao động
	Ít nhất 3 lần/tuần
	Nhân viên HC-NV

	
	
	
	

	2
	Lấy mẫu kiểm tra vi sinh tại người lao
	Ít nhất 3 lần/tuần
	Ban QA

	
	động tiếp xúc trực tiếp bề mặt thực phẩm
	
	

	
	
	
	

	3
	Phỏng vấn kiến thức vệ sinh cá nhân và
	Ít nhất 3 lần/tháng
	Nhân viên HC-NV

	
	BHLD
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3.9.
Quy phạm kiểm soát động vật gây hại (PR-04)

3.9.1. Mục đích:

Tiêu diệt, ngăn ngừa sự xâm nhập, hiện diện của các loại động vật, côn trùng gây hại như: chuột, ruồi, muỗi, kiến, gián… trong khu vực sản xuất, kho để tránh lây nhiễm hoặc làm mất vệ sinh an toàn thực phẩm.

3.9.2. Nội dung:

· Yêu cầu:
Phải ngăn ngừa, tiêu diệt tối đa và có hiệu quả đối các loại côn trùng, sâu mọt, các loại gặm nhấm. Đảm bảo các động vật gây hại không thể sinh sống và tồn tại trong khu vực sản xuất và các kho của xưởng.

· Các thủ tục thực hiện:
· Hàng ngày, tất cả các bộ phận đều phải làm vệ sinh sạch sẽ khu vực làm việc của mình. Thực hiện đúng các chế độ vệ sinh nhà xưởng theo tần suất qui định: đầu ca, cuối ca và khi cần thiết.
· Kiểm tra nhà xưởng không có sự hiện diện của côn trùng, ruồi, chuột khi tiến hành sản xuất và trong quá trình sản xuất
· Tất cả các quạt hút phải được che chắn bằng lưới và được kiểm tra hằng ngày, đảm bảo che chắn hiệu quả sự xâm nhập của côn trùng. Định kỳ hàng tuần phải tháo các lưới chắn quạt hút để vệ sinh.
· Kiểm tra, vệ sinh các lưới chắn côn trùng 1 lần/tuần.
· Nếu phát hiện thấy động vật gây hại tồn tại sinh sống ở khu vực nào đặc biệt là động vật gặm nhấm và côn trùng phải báo ngay cho Phụ trách sản xuất để có biện pháp tiêu diệt.
· Thực hiện đúng chế độ đặt bẫy và tiêu diệt côn trùng: Đặt bẫy tiêu diệt chuột: người được phân công tiến hành đặt bẫy tại các vị trí được qui định trong kế hoạch. Các vị trí đặt bẫy được đánh số thứ tự và thể hiện trên sơ đồ bẫy chuột. Đầu ca sau, người đặt bẫy phải thu gom các bẫy đã đặt, nếu có chuột phải ghi
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chép vào hồ sơ và tiêu diệt bằng cách đốt hoặc chôn xa khu vực chế biến. Vệ sinh sạch sẽ bẫy chuột bằng xà phòng và nước sạch.

· Người được phân công kiểm tra tình trạng vệ sinh sau khi phun thuốc diệt ruồi, kiến.
· Hàng tháng, tiến hành phun thuốc diệt côn trùng vào rãnh cống, các hố, các góc, các hốc những nơi côn trùng có khả năng ẩn náu. (Hoá chất phải dùng đúng quy định, hướng dẫn sử dụng).
· Cuối mỗi ngày sản xuất phải đóng kín các cửa ra vào cũng như kiểm tra hệ thống ngăn chặn động vật gây hại.
· Hàng tuần phải quét màng nhện trên trần.
Bảng 24: Phân công thực hiện, giám sát kiểm soát động vật gây hại

	STT
	Nội dung, đối tượng kiểm tra
	Tần suất
	Trách nhiệm

	
	
	
	

	1
	Theo dõi diệt trừ côn trùng
	Ít nhất 1 lần/tháng
	Trưởng phó các bộ phận

	
	
	
	và nhân viên HC-NS

	
	
	
	

	2
	Theo dõi kiểm soát gặm nhấm-chuột
	Ít nhất 5 lần/ tuần
	Nhân viên HC-NS

	
	
	
	

	3
	Dấu hiệu xâm nhập của động vật gây
	Ít nhất 3 lần/ tuần
	Nhân viên HC-NS

	
	hại trong khu vực kho và PXSX
	
	

	
	
	
	



Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-79-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


3.10.  Quy phạm tiếp nhận sữa tươi (OP-01)

3.10.1. Mục đích:

· Chỉ ra mối nguy ATTP cần được kiểm soát.
· Chỉ ra các biện pháp kiểm soát và đưa ra hành động khắc phục.
· Giúp cho công nhân vận hành nắm bắt tốt công việc tiếp nhận sữa tươi nguyên liệu.
3.10.2. Nội dung:

3.10.2.1. Chuẩn bị tiếp nhận sữa:

· Kiểm tra tình trạng CIP của hệ thống tiếp nhận sữa tươi bao gồm: bồn tiếp nhận, hệ thống đường ống mềm, bơm tiếp nhận sữa tươi, hệ thống làm lạnh, bồn chứa đệm. Nếu quá 24h hoặc chưa CIP thì phải báo với bộ phận CIP để tiến hành CIP trong thời gian sớm nhất, nếu CIP trong khoảng từ 18-24h thì phải tiến hành vệ sinh lại bằng nước nóng 70-80oC.
· Kết nối đường ống mềm với bơm tiếp nhận, vệ sinh đường ống mềm và bơm tiếp nhận bằng nước nóng 60-65oC.
3.10.2.2. Tiếp nhận và bảo quản sữa tươi:

· Đối với sữa thu mua trực tiếp từ các hộ nông dân thì đổ trực tiếp vào bồn tiếp nhận. Trong trường hợp phải chứa sữa bằng các thùng chứa thì phải vận chuyển ngay vào kho lạnh để bảo quản.
· Đối với sữa mua từ các trạm thu mua với số lượng lớn thì dùng bơm, bơm sữa từ xe bồn vào bồn tiếp nhận, cần phải đuổi hết nước ở đường ống mới để sữa vào bồn. Bật cánh khuấy khi sữa đó ngập cánh khuấy, bơm đủ số lượng theo phiếu chế biến. Cuối cùng cũng phải dùng nước để đuổi hết sữa trên đường ống vào bồn.
· Sữa tươi nhập về phải tiến hành làm lạnh ngay xuống 3-6oC, tạm chứa vào bồn chứa đệm.
· Sữa tươi nhập về nếu chưa chế biến ngay cần phải đem bảo quản lạnh.
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-
Theo dõi, ghi đầy đủ các thông tin vào phiếu theo dõi tiếp nhận sữa tươi: BM-OP-01-03.

· Trong quá trình bảo quản sữa tươi cứ sau 4h thì phòng QA lấy mẫu kiểm tra chất lượng một lần.
· Kết quả kiểm tra được ghi vào phiếu theo dõi chất lượng sữa tươi BM-OP-01-02.
3.10.2.3. Kết thúc:

· Kết thúc tiếp nhận sữa tươi phải báo ngay với bộ phận CIP tiến hành CIP trong thời gian sớm nhất.
· Vệ sinh bơm tiếp nhận sữa tươi và đường ống mềm bằng nước nóng 60-65oC.
· Hoàn thiện phiếu theo dõi tiếp nhận sữa tươi, lấy đầy đủ chữ ký.
· Dọn vệ sinh khu vực làm việc.
· Định kỳ tuần hoàn bồn tiếp nhận và đường ống mềm theo đúng quy trình chạy rửa.
· Sữa không đạt tiêu chuẩn chất lượng sẽ được xử lý theo quy trình kiểm soát sản phẩm không phù hợp QT-07.
3.10.3. Lưu hồ sơ:

Bảng 25: Hồ sơ quy phạm tiếp nhận sữa tươi

	STT
	Tên biểu mẫu
	Mã số
	Thời gian lưu
	Nơi lưu

	
	
	
	
	

	1
	Phiếu xác nhận chất lượng sữa tươi
	BM-OP-01-01
	1 năm
	P.QA

	
	
	
	
	

	2
	Phiếu theo dõi chất lượng sữa tươi
	BM-OP-01-02
	1 năm
	P.QA

	
	
	
	
	

	3
	Phiếu theo dõi tiếp nhận sữa tươi
	BM-OP-01-03
	1 năm
	PXSX
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3.11.  Phân tích mối nguy nguyên vật liệu (HA-01)

Bảng 26: Bảng phân tích mối nguy trong sản xuất sữa tươi tiệt trùng

	Thành phần/công
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	đoạn chế biến
	nguy
	đến sức khỏe người
	ở cột 3
	giảm thiểu, loại trừ các mối nguy đã
	có đáng kể

	
	
	tiêu dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	

	
	SH
	Có
	VSV gây bệnh nhiễm từ
	Các hộ nông dân đã thu mua trực tiếp
	

	Tiếp nhận sữa tươi
	
	
	quá trình vắt, vận chuyển,
	vào buổi sáng.
	

	
	
	
	bảo quản.
	
	

	
	
	
	
	Các trạm thu mua vận chuyển bằng xe
	CP

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	VSV có sẵn trong vật chủ.
	lạnh phải đảm bảo nhiệt độ dưới 10oC.
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Có
	Độc tố: AfM1 từ thức ăn
	Kiểm tra định kỳ
	CP

	
	
	
	Dư lượng kháng sinh
	Kiểm tra nhanh từng lô
	CP

	
	
	
	Thuốc bảo vệ thực vật
	Kiểm tra nhanh từng lô
	CP

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	VL
	Có
	Rơm, rác…
	Xử lý ở khâu lọc
	Không

	
	
	
	
	
	

	
	SH
	Có
	Độ ẩm cao tạo điều kiện
	Cam kết của nhà cung cấp.
	

	
	
	
	thuận lợi cho nấm mốc phát
	Kiểm tra độ ẩm trước khi nhập.
	Không

	Tiếp nhận đường
	
	
	triển.
	Tuân thủ QT-18.
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
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	Thành phần/công
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	đoạn chế biến
	nguy
	đến sức khỏe người
	ở cột 3
	giảm thiểu, loại trừ các mối nguy đã
	có đáng kể

	
	
	
	tiêu dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Tiếp nhận muối
	
	
	
	
	

	
	HH
	Có
	Dư lượng xút
	Loại bỏ những lô không đạt tiêu chuẩn.
	Không

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Có
	Tạp chất lẫn
	Cam kết của nhà cung cấp.
	Không

	
	
	
	
	
	Xử lý lọc ở khâu tiếp theo.
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Tiếp nhận hương
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	liệu
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Có
	VSV có trên bề mặt
	Cam kết của nhà cung cấp
	Không

	Tiếp nhận hộp giấy
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Có
	Hàm lượng kim loại nặng
	Cam kết của nhà cung ứng
	Không

	Tiếp nhận phụ gia
	
	
	
	
	
	

	
	thực phẩm
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
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	Thành phần/công
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	đoạn chế biến
	nguy
	đến sức khỏe người
	ở cột 3
	giảm thiểu, loại trừ các mối nguy đã
	có đáng kể

	
	
	
	tiêu dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Tiếp nhận giấy
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	Tetra Pak
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Tiếp nhận ống hút
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Tiếp nhận H2O2
	SH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
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	Bảng 27: Xác định các CCP nguyên vật liệu
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	Câu hỏi 1
	Câu hỏi 2a
	Câu hỏi 2b
	
	Câu hỏi 3
	Câu hỏi 4
	
	
	

	
	
	Công
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	Có biện pháp
	Công đoạn này có
	Việc kiểm soát
	
	Mối nguy đã
	Công đoạn nào sau
	
	
	

	đoạn chế
	Các mối nguy
	phòng ngừa
	được thiết kế đặc biệt
	tại công đoạn
	được xác định có
	công đoạn này loại
	
	
	

	
	
	biến
	
	nào đối với các
	nhằm loại trừ hoặc
	này có cần
	thể vượt mức cho
	trừ hoặc giảm thiểu
	
	
	

	
	
	
	cần được
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	mối nguy đã
	giảm đến mức chấp
	thiết đối với an
	phép hoặc tăng
	mối nguy đã nhận
	PRP/CCP

	
	
	
	kiểm soát
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	xác định hay
	nhận được khả năng
	toàn thực phẩm
	đến mức không
	diện đến mức chấp
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	không?
	xảy ra mối nguy hay
	không?
	chấp nhận được
	nhận được hay
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	không?
	
	
	hay không?
	không?
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tiếp nhận
	SH
	
	Có
	Không
	
	
	Có
	Có
	OPRP

	sữa tươi
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	
	Có
	Không
	
	
	Có
	Không
	CCP 01

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	Bảng 28: Thiết lập
	các giới hạn tới hạn
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Công đoạn
	
	Mối nguy
	CCP
	
	Các ngưỡng tới hạn
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Tiếp nhận sữa tươi
	Aflatoxin M1
	
	
	
	Kết quả kiểm tra định kỳ đạt yêu cầu < 0,5 giờ
	

	
	
	
	
	
	CCP 01
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Dư lượng kháng sinh, chất BVTV
	
	
	Khả năng lên men lactic trong 2,5 giờ
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	Bảng 29: Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Điểm
	Mối
	Các giới hạn
	
	
	Giám sát
	
	
	
	
	

	kiểm
	nguy
	tới hạn cho
	
	
	
	
	
	Các hành
	Hồ sơ
	Thẩm tra

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	soát tới
	đáng
	mỗi biện pháp
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	động sửa
	
	
	

	hạn CCP
	kể
	phòng ngừa
	Cái gì
	
	Thế nào
	Tần suất
	Ai
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	chữa
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Hàm lượng
	
	Gửi mẫu đến
	2 năm/lần/1 vùng
	PTN bên
	Không
	Kết quả
	
	

	
	
	
	
	Aflatoxin
	
	cơ quan thứ 3
	nguyên liệu
	ngoài
	nhập những
	phân tích
	
	

	
	
	
	
	M1
	
	phân tích
	
	
	lô sau
	
	
	

	CCP 01
	HH
	2,5h
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Thời gian
	
	Đo pH thấy
	Trước khi nhập
	NVQA
	Không
	BM-OP-
	Trưởng phòng

	
	
	
	
	lên men
	
	giảm sau khi
	
	
	nhập
	01-01
	QA kiểm tra và

	
	
	
	
	
	
	lên men 2,5h
	
	
	
	
	xác nhận Phiếu

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	theo dõi chất

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	lượng sữa tươi

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	từng hộ
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3.12.  Kế hoạch HACCP sữa tươi tiệt trùng (HA-02)

3.12.1. Mô tả sản phẩm

Bảng 30: Mô tả sản phẩm và điều kiện bảo quản nguyên vật liệu

	STT
	Đặc điểm
	Mô tả

	
	
	

	1
	Tên sản phẩm
	Sữa tươi tiệt trùng

	
	
	

	2
	Nguyên liệu
	Sữa tươi, đường, chất ổn định, hương màu thực phẩm

	
	
	

	3
	Nguồn nguyên liệu
	Sữa tươi thu mua trong nước. Đường trong nước, các

	
	
	nguyên liệu khác nhập khẩu

	
	
	

	4
	Quy cách thành phẩm
	Trạng thái: Dạng lỏng đồng nhất

	
	
	Màu sắc: Đặc trưng cho từng loại sản phẩm

	
	
	Mùi, vị: Đặc trưng cho từng loại sản phẩm

	
	
	

	5
	Vật liệu sử dụng và quy
	Đóng trong bao bì giấy vô trùng

	
	cách bao gói
	Hộp 200ml: 4 hộp/block, 12 block/thùng, 80

	
	
	

	
	
	thùng/palet

	
	
	

	6
	Điều kiện bảo quản
	Bảo quản nơi khô ráo, thoáng mát

	
	
	

	7
	Điều kiện phân phối và
	Vận chuyển bằng phương tiện thường, tránh đổ vỡ, va

	
	vận chuyển
	đập…

	
	
	

	8
	Đối tượng và cách sử
	Uống liền, sử dụng cho mọi đối tượng

	
	dụng
	

	
	
	

	9
	Thời hạn sử dụng
	06 tháng, kể từ ngày sản xuất

	
	
	

	10
	Yêu cầu ghi nhận
	Theo Quyết định 178/1999/QĐ-TTg

	
	
	



Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-87-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


3.12.2. Sơ đồ công nghệ


Sữa tươi

Đánh giá chất lượng

Thu nhận

Làm sạch - Trữ lạnh

Tiêu chuẩn hóa

Gia nhiệt

Đồng hóa

Tiệt trùng

Làm nguội

Chứa vô trùng

Rót hộp – Bảo quản

Hình 10: Sơ đồ công nghệ dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng
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3.12.3. Bảng phân tích mối nguy

Bảng 31: Bảng phân tích mối nguy

	
	Thành
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định ở cột
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	
	phần/công
	nguy
	đến sức khỏe người tiêu
	3
	giảm thiểu, loại trừ mối nguy đã
	có đáng kể

	đoạn chế biến
	
	dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	
	

	Làm lạnh
	
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Có
	
	VSV tăng khi nhiệt độ tăng và
	Tuân thủ PRP
	Không

	
	
	
	
	
	thời gian dài
	Khống chế nhiệt độ và thời gian
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Tiêu chuẩn hóa
	
	
	
	
	bảo quản
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	
	
	
	CP

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Đồng hóa
	SH
	Không
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	Thành
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định ở cột
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	
	phần/công
	nguy
	đến sức khỏe người tiêu
	3
	giảm thiểu, loại trừ mối nguy đã
	có đáng kể

	đoạn chế biến
	
	dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Có
	
	Chế độ tiệt trùng không đạt,
	Khống chế nhiệt độ tiệt trùng. Nếu
	CP

	
	
	
	
	
	không tiêu diệt được VSV gây
	không đạt máy tự xả.
	
	

	
	
	
	
	
	bệnh
	
	
	

	Tiệt trùng
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	
	

	Làm nguội
	
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Chứa vô trùng
	SH
	Có
	
	VSV tái nhiễm và phát triển do
	Chế độ bảo dưỡng định kỳ
	Không

	
	
	
	
	
	không đảm bảo vô trùng
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	Thành
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định ở cột
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	
	phần/công
	nguy
	đến sức khỏe người tiêu
	3
	giảm thiểu, loại trừ mối nguy đã
	có đáng kể

	đoạn chế biến
	
	dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Có
	
	VSV lọt qua bộ lọc
	Cam kết của nhà cung cấp
	Không

	Lọc khí nén
	
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Có
	
	VSV không bị tiêu diệt trên bề
	Kiểm tra nồng độ Peroxide và nhiệt
	CP

	
	
	
	
	
	mặt
	độ peroxide trước khi rót và trong
	
	

	
	
	
	
	
	
	quá trình sản xuất
	
	

	Tiệt trùng giấy
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Có
	
	Dư peroxide quá cao
	
	Không

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	Rót hộp
	SH
	Có
	
	Bao bì không kín, VSV xâm
	
	CP

	
	
	
	
	
	nhập từ môi trường vào
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	Thành
	Mối
	Mối nguy có ảnh hưởng
	Diễn giải cho quyết định ở cột
	Biện pháp nào có thể áp dụng để
	Mối nguy này

	
	phần/công
	nguy
	đến sức khỏe người tiêu
	3
	giảm thiểu, loại trừ mối nguy đã
	có đáng kể

	đoạn chế biến
	
	dùng không?
	
	nhận diện
	hay không?

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	HH
	Không
	Khí trơ
	Cam kết của nhà cung cấp
	Không

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Bảo quản
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	Không
	
	
	
	

	Phân phối
	
	
	
	
	
	

	
	HH
	Không
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	VL
	Không
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	3.12.4. Bảng xác định CCP sữa tiệt trùng
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	Bảng 32: Bảng xác định CCP sữa tiệt trùng
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Câu hỏi 1
	Câu hỏi 2a
	Câu hỏi 2b
	Câu hỏi 3
	Câu hỏi 4
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	Có biện pháp
	Công đoạn này được
	Việc kiểm soát
	Mối nguy đã được
	Công đoạn nào sau
	
	

	Công đoạn
	Các mối
	phòng ngừa nào
	thiết kế đặc biệt nhằm
	tại công đoạn
	xác định có thể
	công đoạn này loại trừ
	
	

	
	
	đối với các mối
	loại trừ hoặc giảm đến
	này có cần
	vượt mức cho phép
	hoặc giảm thiểu mối
	
	

	chế biến
	nguy cần
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	nguy đã xác
	mức chấp nhận được
	thiết đối với an
	hoặc tăng đến mức
	nguy đã nhận diện
	PRP/CCP

	
	
	được kiểm
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	soát
	định hay không?
	khả năng xảy ra mối
	toàn thực phẩm
	không chấp nhận
	đến mức chấp nhận
	
	

	
	
	
	
	nguy hay không?
	không?
	được hay không?
	được hay không?
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	(1)
	(2)
	(3)
	(4)
	(5)
	(6)
	(7)
	(8)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Tiệt trùng
	SH
	Có
	Có
	
	
	
	CCP 02

	sữa
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Tiệt trùng
	SH
	Có
	Có
	
	
	
	CCP 03

	giấy
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	Rót hộp
	SH
	Có
	Không
	
	Có
	Không
	CCP 04
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3.12.5. Thiết lập các giới hạn tới hạn sữa tiệt trùng

Bảng 33: Bảng các giới hạn tới hạn sữa tiệt trùng

	Công đoạn
	Mối nguy
	CCP
	Các ngưỡng tới hạn

	
	
	
	

	Tiệt trùng
	Hiệu quả tiệt trùng không đạt
	CCP 02
	Nhiệt độ: 140oC ± 5oC

	
	
	
	Lưu lượng: 4500 ± 100l/giờ

	
	
	
	

	Tiệt trùng giấy
	VSV còn sống sót trên bề mặt
	CCP 03
	Nồng độ H2O2: 30% - 50%

	
	
	
	Nhiệt độ tiệt trùng giấy: 70oC ≤ T≤ 75oC

	
	
	
	

	Rót hộp
	Bao bì không kín làm VSV tái nhiễm
	CCP 04
	Bao bì kín tuyệt đối
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	3.12.6. Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	Bảng 34: Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Điểm
	Mối
	
	Các giới hạn
	
	
	
	Giám sát
	
	
	
	
	

	kiểm
	nguy
	
	tới hạn cho mỗi
	
	
	
	
	
	Các hành
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	soát tới
	đáng
	
	biện pháp
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	động sửa
	
	
	

	hạn CCP
	kể
	
	phòng ngừa
	Cái gì
	Thế nào
	
	Tần suất
	Ai
	
	Hồ sơ
	Thẩm tra

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	chữa
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	SH
	
	4500 ± 100l/h
	Lưu lượng
	Theo dõi
	
	30 phút/lần
	CNVH
	Tiệt trùng lại
	QT-20
	Kiểm dịnh

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	nội bộ và

	CCP 02
	
	
	T=140oC±5oC
	T tiệt trùng
	Theo dõi
	
	30 phút/lần
	CNVH
	Tiệt trùng lại
	QT-16
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	nhà nước

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Trước sản xuất: nồng độ
	
	Thay mới nếu
	Phiếu kiểm
	Trưởng

	
	
	SH
	
	Nồng độ: 30% ≤
	Nồng độ
	Đo tỷ
	
	32% - 48%
	NVQA
	nồng độ <31%
	tra nồng độ
	phòng kiểm

	
	
	
	
	H2O2 ≤ 50%
	H2O2
	trọng
	
	Trong quá trình sản xuất:
	
	Khoanh vùng
	Peroxide
	tra và ký

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	(BM-HA-
	nhận vào hồ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	sản phẩm để
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	5h/lần với 35% ≤ C< 50%
	
	
	02-01)
	sơ

	CCP 03
	
	
	
	
	
	
	
	
	theo dõi
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	2h/lần với 32% ≤ C < 35%
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	1h/lần với 31% ≤ C < 32%
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	CNVH: tăng
	
	Trưởng ca

	
	
	
	Nhiệt độ H2O2:
	Nhiệt độ
	Đo nhiệt
	45 phút/lần
	CNVH
	nhiệt độ nước
	QT-16
	kiểm tra và

	
	
	
	70oC ≤ T ≤ 75oC
	H2O2
	độ
	
	
	
	làm nóng
	
	ký xác nhận

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	H2O2 .
	
	nhật ký máy

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Khoanh vùng
	
	Nhiệt kế

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	sản phẩm để
	
	được kiểm

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	theo dõi.
	
	định định kỳ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Trưởng

	
	
	
	
	
	Kiểm tra
	
	
	
	
	
	P.QA xem

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	xét hồ sơ và

	
	
	
	
	
	theo:
	
	
	
	
	
	

	CCP 04
	SH
	Bao bì kín tuyệt
	Độ kín của
	
	
	30 phút/lần
	NVQA
	CNVH chỉnh
	QT-15
	ký xác nhận

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	đối
	bao bì
	Độ kín
	
	
	CNVH
	lại máy rót
	QT-16
	định kỳ.

	
	
	
	
	
	của các
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Trưởng ca

	
	
	
	
	
	mối hàn
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	kiểm tra và

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	ký nhận hồ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	sơ.
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3.13.  Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP (HA-03)

Bảng 35: Bảng tổng hợp kế hoạch HACCP sản phẩm sữa tươi tiệt trùng

	CCP
	Công
	Mối
	Ngưỡng
	
	
	Giám sát
	
	Các hành
	Hồ
	Thẩm tra

	
	đoạn
	nguy
	tới hạn
	
	
	
	
	động khắc
	sơ
	

	
	
	
	
	Cái gì
	Thế nào
	Tần suất
	Ai
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	phục
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	Độc tố
	< 0,5
	Hàm lượng
	QA gửi
	2 năm/lần/1 vùng nguyên
	PTN bên
	Không
	Kết
	

	
	
	Aflatoxin
	ppm
	Aflatoxin
	mẫu phân
	liệu
	ngoài
	nhập
	quả
	

	
	
	M1
	
	M1
	tích
	
	
	
	phân
	

	CCP
	Kiểm tra
	
	
	
	
	
	
	
	tích
	

	01
	sữa tươi
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	nguyên
	Dư lượng
	Khả năng
	Thời gian
	Đo pH
	Từng lô, trước khi nhập
	Nhân
	Không
	BM-
	Trưởng phòng

	
	
	kháng
	lên men
	lên men
	thấy giảm
	
	viên QA
	nhập
	OP-
	QA kiểm tra và

	
	liệu
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	sinh,
	sau 2,5h
	
	sau 2,5h
	
	
	
	01-01
	ký xác nhận

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	thuốc
	
	
	
	
	
	
	
	phiếu theo dõi

	
	
	BVTV
	
	
	
	
	
	
	
	kết quả phân

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	tích từng lô

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	CCP
	Tiệt
	Sinh học
	4500 ±
	Lưu lượng
	Theo dõi
	
	CNVH
	Tiệt trùng
	Phiếu
	Kiểm định nội

	02
	trùng
	
	100l/h
	
	đồng hồ
	
	
	lại
	theo
	bộ và nhà nước
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	135oC÷14
	Nhiệt độ
	Theo dõi
	30 phút/lần
	
	
	dõi
	các thiết bị đo

	
	
	
	
	5oC
	
	nhiệt kế
	
	
	
	tiệt
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	trùng
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	Trước sản xuất C= 32% -
	
	Thay mới
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	48%
	
	nếu nồng
	
	Trưởng phòng

	
	
	
	
	
	
	
	Trong quá trình sản xuất:
	
	độ < 31%
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	kiểm tra và ký

	
	
	
	
	
	
	
	5h/lần với 35%≤ C ≤ 50%
	
	Khoanh
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	nhận vào hồ sơ

	
	
	
	
	
	
	
	
	NVQA
	vùng sản
	
	

	
	
	
	
	30% ≤
	Nồng độ
	Đo tỷ
	2h/lần với 32%≤ C < 35%
	
	phẩm để
	
	
	

	
	
	
	
	H2O2 ≤
	H2O2
	trọng
	1h/lần với 31%≤ C < 32%
	
	theo dõi
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	50%
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	CCP
	Tiệt
	Sinh học
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	03
	
	trùng
	
	
	
	
	
	
	CNVH:
	
	Trưởng ca

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	tăng nhiệt
	
	kiểm tra và ký

	
	
	giấy
	
	Nhiệt độ
	Nhiệt độ
	Đo nhiệt
	45 phút/lần
	CNVH
	
	QT-
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	độ nước
	
	xác nhận nhật

	
	
	
	
	H2O2:
	H2O2
	độ
	
	
	làm nóng
	16
	ký máy

	
	
	
	
	o
	
	
	
	
	H2O2
	
	Nhiệt kế được

	
	
	
	
	70 C ≤ T
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	≤ 75oC
	
	
	
	
	Khoanh
	
	hiệu chuẩn

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	vùng sản
	
	định kỳ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	phẩm để
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	theo dõi
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	CNVH
	
	Trưởng P.QA

	CCP
	Rót hộp
	Sinh học
	Bao bì
	Độ kín của
	Cắt mẫu
	30 phút/lần
	NVQA
	chỉnh lại
	QT-
	xem xét hồ sơ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	và ký xác nhận

	
	
	
	
	
	
	
	
	máy rót.
	
	

	04
	
	
	
	kín tuyệt
	bao bài giấy
	kiểm tra
	
	
	
	15
	định kỳ.

	
	
	
	
	
	
	
	
	CNVH
	
	
	

	
	
	
	
	đối
	
	
	
	
	Khoanh
	
	Trưởng ca

	
	
	
	
	
	Độ kín của
	
	
	
	
	QT-
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	vùng sản
	
	kiểm tra và ký

	
	
	
	
	
	các mối hàn
	
	
	
	
	16
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	phẩm để
	
	nhận hồ sơ

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	theo dõi.
	
	Kiểm tra mẫu

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	lưu.

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Thủ kho,
	
	
	Nhà phân phối

	CCP
	Phân
	Sinh học
	2 – 6oC
	Nhiệt độ
	Theo dõi
	Trước, trong và sau khi
	nhà phân
	Tái chế
	BM-
	kiểm tra và ký

	
	
	
	
	
	
	
	phối,
	
	
	xác nhận phiếu

	05
	
	phối
	
	
	
	
	lên xuống hang
	
	hoặc hủy
	QT-
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	giám sát
	
	
	theo dõi nhận

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	11-02
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	bán hàng
	
	
	hàng.
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NHÀ MÁY SỮA TUYÊN QUANG

SỔ TAY AN TOÀN THỰC PHẨM

HỆ THỐNG QUẢN LÝ AN TOÀN THỰC PHẨM THEO

TIÊU CHUẨN ISO 22000:2005

Tuyên Quang – 2010
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CHƯƠNG I:

CÁC ĐỊNH NGHĨA - KHÁI NIỆM

1.1.
Thuật ngữ:

Trong sổ tay này, các thuật ngữ liên quan đến quản lý chất lượng an toàn thực phẩm, hệ thống quản lý chất lượng an toàn thực phẩm được áp dụng theo ISO 9000: 2000 (Hệ thống quản lý chất lượng) và điều 3 của Tiêu chuẩn ISO 22000: 2005 (Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm)

1.2.
Định nghĩa viết tắt:

Trong sổ tay này, sử dụng các từ viết tắt sau:

ST ATTP



:
Sổ tay an toàn thực phẩm

CS ATTP



:



Chính sách an toàn thực phẩm

HTQL ATTP



:
Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm

ATTP



:
An toàn thực phẩm

QT



:
Quy trình

MTCL



:
Mục tiêu chất lượng

BM



:



Biểu mẫu

HD



:
Hướng dẫn

PKD



:
Phòng Kinh doanh

PHC



:
Phòng Hành chính Nhân sự

PTCKT



:
Phòng Tài chính Kế toán

PQA/KT



:
Phòng đảm bảo chất lượng và kỹ thuật

PKHCU



:
Phòng Kế hoạch cung ứng
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1.3.
Cơ sở của HTQL ATTP tại nhà máy:

1.3.1. Mục đích của HTQL ATTP:

An toàn thực phẩm liên quan tới sự hiện diện của các mối nguy gây bệnh có trong thực phẩm tại thời điểm tiêu dùng (khi người tiêu dùng tiêu thụ thực phẩm). Do mối nguy đối với an toàn thực phẩm có thể xảy ra bất kỳ giai đoạn nào của chuỗi thực phẩm nên cần phải kiểm soát cả chuỗi thực phẩm. Do đó, an toàn thực phẩm cần phải được đảm bảo thông qua việc nỗ lực phối hợp của tất cả các bên tham gia vào chuỗi thực phẩm.

Nhận thức được vai trò của việc đảm bảo ATTP và vai trò của mình trong chuỗi thực phẩm, nhà máy tiến hành áp dụng Tiêu chuẩn ISO 22000:2005 với lý do sau :

Tiêu chuẩn này đưa ra các yêu cầu đối với Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm. Hệ thống này kết hợp được các yếu tố cơ bản đã được thừa nhận chung dưới đây nhằm đảm bảo an toàn thực phẩm trong suốt chuỗi thực phẩm cho tới thời điểm tiêu dùng cuối cùng gồm :

· Trao đổi thông tin
· Quản lý hệ thống
· Các chương trình PRPs (Prerequisite Programmes: Các chương
trình tiên quyết)

· Các nguyên tắc HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point : Phân tích mối nguy và kiểm soát điểm tới hạn)
Trong quá trình phân tích mối nguy, nhà máy sẽ thiết lập các chương trình để đảm bảo việc kiểm soát mối nguy thông qua kết hợp vận hành các PRP và các kế hoạch HACCP.

1.3.2. Các yêu cầu của HTQL ATTP:

Các yêu cầu đối với HTQL ATTP được quy định trong ISO 22000: 2005.

1.3.3. Cách tiếp cận theo hệ thống đối với HTQL ATTP:

Phương pháp xây dựng và áp dụng HTQL ATTP bao gồm các bước sau :

· Thiết lập chính sách ATTP và mục tiêu chất lượng của nhà máy.
· Xác định các quá trình, trách nhiệm cần thiết để đạt được các MTCL.
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· Xác định và cung cấp nguồn lực cần thiết để đạt được các MTCL.
· Thiết lập các phương pháp đo hiệu lực và hiệu quả của mỗi quá trình.
· Áp dụng các phương pháp đo này để xác định hiệu lực và hiệu quả của mỗi quá trình.
· Xác định biện pháp ngăn ngừa sự không phù hợp và loại bỏ các nguyên nhân gây ra chúng.
· Thiết lập và áp dụng một quá trình để cải tiến liên tục HTQL ATTP.
· Phân tích mối nguy là chìa khoá dẫn tới hệ thống quản lý an toàn thực phẩm hiệu quả bởi vì việc thực hiện phân tích mối nguy hỗ trợ cho việc thu thập các kiến thức cần có để tạo ra sự kết hợp các biện pháp kiểm soát hiệu quả.
· Nhận diện và đánh giá tất cả các mối nguy tiềm ẩn trong chuỗi thực phẩm bao gồm cả các mối nguy có liên quan tới các loại quá trình, các phương tiện hỗ trợ được sử dụng.
· Đánh giá, xác định và lập tài liệu giải thích tại sao các mối nguy đã được nhận diện và được tổ chức kiểm soát và tại sao những mỗi nguy khác thì không cần.
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	CHƯƠNG II:

	
	
	
	
	

	
	
	GIỚI THIỆU VỀ NHÀ MÁY -

	
	PHẠM VI ÁP DỤNG CỦA HTQL ATTP

	2.1.
	Giới thiệu về nhà máy:

	-
	Tên nhà máy
	: Nhà máy sữa Tuyên Quang

	-
	Địa chỉ
	: KCN Long Bình An – Tuyên Quang

	-
	Đặc điểm nhà máy
	: Nhà máy sản xuất sản phẩm chính là sữa tươi tiệt trùng

	
	với nguyên liệu chính là sữa tươi.

	-
	Tổng số lao động
	: dự tính 250 người


2.2.
Phạm vi áp dụng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm:

Nhà máy thiết lập HTQL ATTP theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005 cho các hoạt động sản xuất - kinh doanh sản phẩm sữa tươi tiệt trùng.

2.3.
Mục đích của Sổ tay ATTP:

· ST ATTP là tài liệu dùng để mô tả HTQL ATTP của nhà máy. Đề ra các cam kết về ATTP, chính sách ATTP và các quy trình thực hiện để đảm bảo ATTP trong suốt quá trình quản lý, sản xuất kinh doanh của nhà máy.
· ST ATTP là cẩm nang để các cấp lãnh đạo và điều hành trong nhà máy định hướng và kiểm soát được công việc một cách có hệ thống, rõ ràng, hiệu quả.
· ST ATTP công bố các nguyên tắc và quy trình của HTQL ATTP để áp dụng trong suốt quá trình hoạt động sản xuất kinh doanh nhằm mục đích đạt được kết quả hoạt động hiệu quả hơn.
· Việc áp dụng HTQL ATTP có thể giúp nhà máy nâng cao sự thoả mãn khách hàng. Trong mọi trường hợp, khách hàng đều là người quyết định cuối cùng về việc chấp nhận sản phẩm. Do nhu cầu và mong đợi của khách hàng thay đổi nên nhà máy cũng liên tục cải tiến sản phẩm và các quá trình hoạt động của mình. Nhà máy mong muốn đạt được sự tin tưởng đối với khách hàng rằng các yêu cầu của họ đối với sản phẩm của nhà máy sẽ được đáp ứng.
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CHƯƠNG III:

CHÍNH SÁCH ATTP VÀ TỔ CHỨC - CHỨC NĂNG NHIỆM VỤ

3.1.
Chính sách An toàn thực phẩm:

Sản phẩm chính của Nhà máy sữa Tuyên Quang là sữa tươi tiệt trùng.

Để đáp ứng tốt hơn nữa nhu cầu của khách hàng, nhà máy quyết tâm xây dựng và áp dụng HTQL ATTP theo tiêu chuẩn ISO 22000: 2005 với chính sách ATTP :

“Nhà máy đảm bảo sản xuất và cung cấp các sản phẩm sữa an toàn vệ sinh thực phẩm, đạt chất lượng cao, giá thành hợp lý, dịch vụ thuận tiện, nguồn nhân lực có trình độ và chuyên môn cao. Các sản phẩm được sản xuất bằng hệ thống thiết bị hiện đại, công nghệ tiên tiến và hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000:2005”.

Lãnh đạo Nhà máy cam kết:

· Nhà máy luôn luôn xác định công tác đảm bảo chất lượng an toàn thực phẩm là trách nhiệm đối với sức khỏe người tiêu dùng, đồng thời đảm bảo chất lượng an toàn thực phẩm còn quyết định sự tồn tại phát triển của nhà máy.
· Nhà máy cam kết sản xuất và cung cấp thực phẩm an toàn, có nguồn gốc rõ ràng, sản phẩm phù hợp với nhu cầu của khách hàng.
3.2.
Mục tiêu chất lượng:

Hàng năm lãnh đạo nhà máy sẽ thiết lập mục tiêu chất lượng chung và phân bổ xuống từng bộ phận. Ngoài ra trưởng các bộ phận cũng có thể xác định thêm các mục tiêu riêng cho bộ phận mình.

3.3.
Sơ đồ tổ chức Nhà máy:


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-105-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


HỘI ĐỒNG QUẢN TRỊ

BAN GIÁM ĐỐC

Ban ATTP

	Phòng
	
	Phòng
	
	Phòng
	
	Phòng

	hành
	
	kinh
	
	tài chính
	
	k ế hoạch

	chính,
	
	doanh
	
	kế toán
	
	cung ứng

	nhân sự
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


3.4.
Chức năng, nhiệm vụ của các bộ phận



	Phân
	
	Phòng
	
	Phân

	xưởng
	
	QA
	
	xưởng

	sản xuất
	
	
	
	cơ

	
	
	
	
	điện

	
	
	
	
	


a.  Hội đồng quản trị:

Là cấp lãnh đạo cao nhất. Có nhiệm vụ vạch ra mục tiêu chiến lược, kế hoạch chất lượng, hướng dẫn, kiễm tra hoạt động quản lý chất lượng của doanh nghiệp. Quy định chính sách chất lượng. Cam kết thực hiện mọi nhiệm vụ để đạt mục tiêu đề ra.

b.  Ban giám đốc:

Ban giám đốc nhà máy gồm có giám đốc và các phó giám đốc.

· Giám đốc nhà máy: +) Chức năng:
· Giám đốc nhà máy là người đứng đầu nhà máy, điều hành hoạt động của nhà máy, chịu trách nhiệm trước hội đồng quản trị về việc thực hiện quyền và nhiệm vụ được giao, đồng thời là người đại diện về mặt luật pháp cho nhà máy.

· Giám đốc nhà máy do Hội đồng quản trị bổ nhiệm và miễn nhiệm (Giám đốc có thể là thành viên hoặc không phải thành viên của Hội đồng quản trị).

· Giám đốc nhà máy thực hiện chức năng quản lý tài chính công nghệ, kỹ thuật, tiêu chuẩn chất lượng sản phẩm, tổ chức quá trình sản xuất và kinh doanh.

+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức công tác sản xuất, điều hành nhà máy đảm bảo sản xuất đạt hiệu quả.
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· Tổ chức thực hiện lĩnh vực tài chính – kế toán theo quy định của pháp luật.

· Tổ chức và thực hiện quản lý quy trình công nghệ trong sản xuất, chế biến sản phẩm và chất lượng sản phẩm.

· Kiểm tra và giám sát các tiêu chuẩn vệ sinh, chất lượng của sản phẩm, tiêu chuẩn mẫu mã, kỹ thuật, sản xuất và trong bảo quản các loại sản phẩm.

· Giám sát việc tuân thủ các quy định về thời hạn sử dụng đối với từng loại sản phẩm, các quy định về vệ sinh môi trường.

· Chỉ đạo về mặt kỹ thuật đối với phân xưởng sản xuất và phân xưởng cơ điện, đảm bảo hệ thống máy móc vận hành tốt.

· Tiếp nhận chỉ tiêu kế hoạch sản xuất đối với từng mặt hàng do phòng kinh doanh cung cấp. Tiếp nhận vật tư, nguyên liệu, các phụ gia cho quá trình sản xuất, chế biến. Tổ chức chỉ đạo và quản lý các dây chuyền sản xuất, đáp ứng đầy đủ, kịp thời các yêu cầu của phòng kinh doanh.

+) Quyền hạn:

· Ban hành các lệnh điều hành trong sản xuất kinh doanh để thực hiện kế hoạch nhà máy giao.

· Trực tiếp tuyển chọn công nhân, nhân viên thuộc quyền quản lý.

· Giao việc và đánh giá kết quả công tác của các phòng ban phân xưởng trong nhà máy.

· Đề nghị Hội đồng quản trị bổ nhiệm, bãi nhiệm, cách chức các trưởng, phó phòng ban, phân xưởng trong nhà máy cũng như khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên trong nhà máy.

· Ký các văn bản đã được phân định.

· Phê duyệt chính sách chất lượng, sổ tay an toàn thực phẩm, công nghệ sản xuất và các quyết định về công nghệ, chất lượng sản phẩm.

· Phó giám đốc nhà máy:
Phó giám đốc nhà máy là người giúp việc giám đốc, chịu trách nhiệm tổ chức sản xuất theo kế hoạch đã được phê duyệt và phụ trách quản lý các lĩnh vực của nhà máy theo sự phân công và ủy quyền của giám đốc.

Phó giám đốc thay mặt giám đốc giải quyết các công việc theo nhiệm vụ được giám đốc phân công và ủy quyền.
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Chịu trách nhiệm trước giám đốc những công việc được phân công và ủy quyền, bảo đảm duy trì tốt nhất HTQL ATTP ISO 22000:2005 trong lĩnh vực mình phụ trách.

c. Ban An toàn thực phẩm: +) Chức năng:
· Điều hành, kiểm soát việc xây dựng và áp dụng của HTQL ATTP phù hợp với ISO 22000:2005 trong nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức, chỉ đạo việc xây dựng, áp dụng, duy trì và cải tiến HTQL ATTP phù hợp với ISO 22000:2005 và các quy định của pháp luật.

· Trực tiếp theo dõi việc tổ chức cập nhật mọi sự thay đổi của các kế hoạch HACCP, Sổ tay ATTP và là thành viên của Ban ATTP đồng thời là thành viên của đội phản ứng nhanh.

· Lập kế hoạch, thực hiện đào tạo, bồi dưỡng nghiệp vụ ISO 22000:2005 cho toàn nhà máy, cho các cán bộ đánh giá ISO 22000:2005.

· Chịu trách nhiệm xem xét toàn bộ chương trình HACCP, chương trình tiên quyết vận hành và các quy trình trên trước khi Ban lãnh đạo nhà máy phê duyệt.

· Trưởng Ban An toàn thực phẩm: +) Nhiệm vụ:
· Chỉ đạo việc thiết lập, áp dụng và duy trì các quy trình cần thiết của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm trong nhà máy. Đảm bảo HTQL ATTP được thiết lập, thực hiện, duy trì và cập nhật.

· Báo cáo ban lãnh đạo nhà máy về hoạt động của HTQL ATTP và các nhu cầu cải tiến.

· Liên lạc với khách hàng và các bên quan tâm tới HTQL ATTP.

· Đảm bảo các nhu cầu của khách hàng được nhận biết trong toàn hệ thống.

+) Quyền hạn:

· Quản lý Ban An toàn thực phẩm và tổ chức triển khai các công việc của Ban An toàn thực phẩm.
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· Điều phối, chỉ đạo các bộ phận trong nhà máy triển khai, áp dụng, duy trì hệ thống quản lý an toàn thực phẩm.

d. Phòng Hành chính – Nhân sự: +) Chức năng:
· Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về các hoạt động hành chính, quản trị và nhân sự của nhà máy.

· Thực hiện công tác hành chính như: Soạn thảo các văn bản, báo cáo, in, sao công văn, tài liệu, phát hành các tài liệu cho các phòng, ban, phân xưởng, lưu trữ các công văn đi và đến theo quy định của pháp luật.

· Tổ chức các cuộc họp, hội nghị của nhà máy, đón tiếp các đoàn khách đến nhà máy khi có thông báo.

· Lập đề án và hoàn tất các thủ tục cần thiết để thành lập, giải thể, chia tách, sát nhập các phòng, ban, phân xưởng trong cơ cấu tổ chức của nhà máy.

· Quản lý hợp đồng lao động, hồ sơ, lý lịch cán bộ, nhân viên trong nhà máy.

· Tổ chức tuyển dụng và đào tạo theo quy trình nhà máy đưa ra.

· Xây dựng bậc lương, bảng lương, định mức lao động để áp dụng trong nhà máy ứng với từng thời kỳ.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề nghị Giám đốc bổ nhiệm, bãi nhiệm các cán bộ quản lý trong nhà máy (thuộc thẩm quyền cho phép).

· Đề nghị Giám đốc khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên trong nhà máy.

e. Phòng kinh doanh: +) Chức năng:
· Tổ chức tiêu thụ sản phẩm của nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Xây dựng kế hoạch bán hàng và mạng lưới nhà phân phối các sản phẩm của nhà máy.
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· Là đầu mối thực hiện việc kiểm soát hàng không phù hợp.

· Khai thác và mở rộng thị trường trong phạm vi các chức năng kinh doanh của nhà máy.

· Nghiên cứu, đề xuất với Giám đốc về chính sách khách hàng trong từng thời kỳ.

· Dự thảo, trình ký và quản lý các hợp đồng bán hàng phục vụ hoạt động sản xuất – kinh doanh của nhà máy.

· Phối hợp với phòng tài chính trong việc theo dõi công nợ với khách hàng.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Quản lý, sắp xếp, phân công và chỉ đạo kiểm tra, đánh giá kết quả công việc của từng nhân viên trong phòng.

· Đề xuất khen thưởng, nâng lương, kỷ luật, buộc thôi việc đối với cán bộ nhân viên kinh doanh.

· Phối hợp cùng phòng kế toán làm tốt công tác kế toán, kiểm kê của nhà máy.

f. Phòng Tài chính – Kế toán: +) Chức năng:
· Chịu trách nhiệm về tài chính của nhà máy. Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về các nghĩa vụ đối với cơ quan Thuế.

+) Nhiệm vụ:

· Phối hợp với phòng kế hoạch cung ứng thanh toán cho nhà cung ứng.

· Phối hợp với phòng kinh doanh theo dõi công nợ của nhà phân phối và tham gia xử lý khiếu nại của khách hàng.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề nghị Giám đốc bổ nhiệm, bãi nhiệm, các cán bộ quản lý trong nhà máy (thuộc thẩm quyền cho phép).

· Đề nghị Giám đốc khen thưởng, kỷ luật, nâng lương, cử đi đào tạo đối với cán bộ, công nhân viên của nhà máy.

g. Phòng kế hoạch cung ứng: +) Chức năng:
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· Lập kế hoạch sản xuất, kinh doanh và phát triển nhà máy theo từng thời kỳ.

· Theo dõi tổng hợp, phân tích kế hoạch sản xuất, đầu tư phát triển và lập kế hoạch cung ứng vật tư, nguyên liệu, bao bì, … để phục vụ cho sản xuất, kinh doanh của nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Lập kế hoạch sản xuất theo quy trình nhà máy đưa ra.

· Tổ chức việc mua sắm thiết bị, phụ tùng nguyên liệu, vật tư cho nhà máy.

· Tổ chức, lựa chọn nhà cung ứng nhằm xác định nguồn nguyên vật liệu ổn định phục vụ sản xuất của nhà máy.

· Cung ứng vật tư, phụ tùng thiết bị, nguyên vật liệu đảm bảo đúng, đủ về số lượng, chất lượng, quy cách, với giá cả hợp lý theo kế hoạch và định mức đề ra, đáp ứng các yêu cầu đột xuất của nhà máy.

· Tổ chức tiếp nhận, quản lý, và xuất hàng, cập nhật sổ sách theo quy định.

· Tổ chức tốt việc bốc xếp vật tư, hàng hóa theo yêu cầu của sản xuất – kinh doanh.

· Xây dựng và chỉ đạo kế hoạch đầu tư phát triển của nhà máy và duy trì bảo dưỡng nhà xưởng và các công trình thuộc nhà máy.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Đề xuất với Ban Giám đốc lựa chọn và ký hợp đồng với các nhà cung ứng nguyên vật liệu phục vụ sản xuất.

· Phân công nhiệm vụ, kiểm tra giám sát đánh giá kết quả công tác của các nhân viên thuộc quyền.

· Điều hành hoạt động các tổ nghiệp vụ: Tổ kho, bốc vác, xe nâng…

h. Phòng QA: +) Chức năng:
· Đảm bảo chất lượng của sản phẩm trong toàn bộ quá trình sản xuất từ nguyên liệu đầu vào đến thành phẩm đúng theo quy trình, tiêu chuẩn quy định.

· Quản lý công nghệ, kỹ thuật và quy trình sản xuất. Nghiên cứu cải tiến sản phẩm và xây dựng quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm mới.

+) Nhiệm vụ:
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· Chịu trách nhiệm trước Giám đốc về chất lượng các sản phẩm của nhà máy.

· Tổ chức kiểm soát các công đoạn của quá trình sản xuất theo quy trình kiểm soát chất lượng sản phẩm.

· Tổ chức nghiên cứu, thử nghiệm cải tiến sản phẩm và nghiên cứu sản xuất sản phẩm mới.

· Phối hợp với phòng kinh doanh, phòng kế hoạch cung ứng, phân xưởng sản xuất thực hiện kiểm soát chất lượng sản phẩm không an toàn và sản phẩm không phù hợp.

· Quản lý chất lượng nguyên vật liệu đầu vào theo tiêu chuẩn quy định. Cùng phòng kế hoạch cung ứng đánh giá và lựa chọn nhà cung cấp có chất lượng và giá thành tốt nhất.

· Lập và thực hiện đầy đủ quy trình kỹ thuật biểu mẫu phân tích kiểm tra.

· Trực tiếp chỉ đạo việc kiểm soát thành phẩm trước khi xuất kho.

· Xây dựng tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm và thực hiện công bố chất lượng sản phẩm với cơ quan có thẩm quyền.

· Xây dựng các tiêu chuẩn vệ sinh, các phương án cải thiện môi trường.

+) Quyền hạn của trưởng phòng:

· Quản lý, phân công và kiểm tra công việc của công nhân viên trong phòng.

· Đề nghị khen thưởng, kỷ luật, nâng lương cho nhân viên thuộc quyền.

· Tham mưu cho lãnh đạo về các giải pháp kỹ thuật.

i. Phân xưởng sản xuất: +) Chức năng:
· Lập kế hoạch sản xuất, tổ chức sản xuất đảm bảo đáp ứng được kế hoạch sản xuất của nhà máy.

+) Nhiệm vụ:

· Tổ chức, triển khai kế hoạch sản xuất các sản phẩm theo quy trình sản xuất của nhà máy đề ra.

· Sử dụng, vận hành hợp lý dây chuyền thiết bị theo đúng quy trình công nghệ.

· Quản lý, chăm sóc tốt các thiết bị trong phạm vi phụ trách.
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· Sử dụng, bảo quản nguyên vật liệu sản xuất, vật tư kỹ thuật đúng mục đích, tiết kiệm.

· Bảo đảm an toàn lao động, giữ gìn vệ sinh môi trường.

· Trực tiếp khắc phục các sự cố xảy ra trong sản xuất.

j. Phân xưởng cơ điện: +) Chức năng:
· Là phân xưởng phục vụ cho sản xuất, quản lý vận hành hệ thống phụ trợ bao gồm: điện, nước, lạnh, khí nén, hơi và chịu trách nhiệm chung về bảo dưỡng, sửa chữa gia công thiết bị.

+) Nhiệm vụ:

· Lập kế hoạch thực hiện sửa chữa, bảo dưỡng các thiết bị theo quy trình kiểm soát thiết bị.

· Lập kế hoạch và thực hiện việc kiểm định, hiệu chuẩn thiết bị, dụng cụ đo theo quy định Nhà nước và lưu hồ sơ theo đúng luật định.

· Nghiệm thu, đánh giá chất lượng công trình, thiết bị mới lắp.

· Kết hợp cùng các bộ phận khắc phục những sự cố trong sản xuất.

· Vận hành tốt các thiết bị phụ trợ đảm bảo sản xuất.

· Đảm bảo vận hành hệ thống phụ trợ an toàn, tiết kiệm và đáp ứng đủ các yêu cầu của sản xuất.

· Lập kế hoạch nhập khẩu, mua phụ tùng phục vụ cho công tác bảo dưỡng, sửa chữa thiết bị.

· Thiết kế, gia công, sửa chữa thiết bị theo yêu cầu của bộ phận.
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CHƯƠNG IV:

HỆ THỐNG QUẢN LÝ AN TOÀN THỰC PHẨM CỦA

NHÀ MÁY SỮA TUYÊN QUANG

Hệ thống quản lý an toàn thực phẩm của nhà máy được thiết lập và vận hành trên cơ sở 13 quy trình hệ thống:

1. QT-01Quy trình kiểm soát tài liệu

2. QT-02Quy trình kiểm soát hồ sơ
3. QT-03Quy trình quản lý các tình trạng khẩn cấp

4. QT-04Quy trình xem xét lãnh đạo

5. QT-05Quy trình tuyển dụng và đào tạo
6. QT-06Quy trình đánh giá nội bộ

7. QT-07Quy trình kiểm soát hàng không phù hợp

8. QT-08Quy trình hành động khắc phục

9. QT-09Quy trình xử lý các sản phẩm không an toàn tiềm ẩn

10. QT-10Quy trình truy xuất nguồn gốc

11. QT-11Quy trình dịch vụ khách hàng

12. QT-12Quy trình tổ chức sản xuất
13. QT-13 Quy trình nghiên cứu và phát triển sản phẩm Và các quy trình tác nghiệp:

1. QT-14

2. QT-15

3. QT-16

4. QT-17

5. QT-18

6. QT-19

7. QT-20



Quy trình kiểm soát mẫu lưu

Quy trình kiểm soát sữa tiệt trùng

Quy trình sản xuất sữa tiệt trùng

Quy trình cung ứng nguyên vật liệu

Quy trình quản lý kho

Quy trình kiểm soát thiết bị

Quy trình kiểm soát thiết bị đo
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8. QT-21Quy trình đánh giá và lựa chọn nhà phân phối

Để các quy trình có hiệu lực và đảm bảo được áp dụng một cách thống nhất trong toàn hệ thống, nhà máy ban hành các hướng dẫn công việc và các quy định có liên quan. Trong phạm vi đồ án này tôi có trích dẫn tham chiếu một số quy trình ở phần phụ lục.

Để thực hiện chính sách chất lượng đã công bố, nhà máy không ngừng cải tiến, trang bị hệ thống thiết bị hiện đại, áp dụng công nghệ tiên tiến dựa trên nguồn nhân lực có trình độ cao và HTQL ATTP phù hợp với tiêu chuẩn ISO 22000:2005.

HTQL ATTP được hoạch định bằng văn bản, mọi tài liệu của hệ thống được xây dựng, ban hành và quản lý theo Quy trình kiểm soát tài liệu QT-01. Theo đó, hệ thống tài liệu của nhà máy bao gồm 4 tầng sau:


STCL

CÁC QUY

TRÌNH

CÁC HƯỚNG DẪN

CÁC TÀI LIỆU HỖ TRỢ

Trong đó :

Tầng 1: Là Sổ tay ATTP, thể hiện rõ chính sách, mục tiêu chất lượng, cơ cấu tổ chức và chức năng, nhiệm vụ của mỗi bộ phận trong nhà máy. Đồng thời văn bản này mô tả cách thức tổ chức hoạt động của nhà máy và sự tương tác giữa các quá trình tạo
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sản phẩm của nhà máy.

Tầng 2: Các Quy trình áp dụng cho Hệ thống quản lý An toàn thực phẩm.

Tầng 3: Các Hướng dẫn công việc, các quy định của nhà máy.

Tầng 4: Bao gồm các biểu mẫu, các tài liệu ghi chép.

Để các QT, HACCP, PRP ở trên có hiệu lực và đảm bảo được áp dụng một cách thống nhất trong toàn hệ thống, nhà máy ban hành kèm theo các hướng dẫn công việc và các quy định có liên quan. Các tài liệu này được trích dẫn tham chiếu trong từng QT, HACCP, PRP ở trên.

Để thực hiện chính sách chất lượng đã công bố, nhằm nâng cao hình ảnh và uy tín của nhà máy trên thị trường thông qua việc cung cấp các sản phẩm đạt chất lượng vệ sinh ATTP và dịch vụ ngày càng đáp ứng được nhu cầu của khách hàng. Nhà máy không ngừng cải tiến, trang bị hệ thống thiết bị hiện đại, áp dụng công nghệ tiên tiến dựa trên nguồn nhân lực có trình độ chuyên nghiệp và HTQL ATTP phù hợp với tiêu chuẩn ISO 22000:2005.

Để tổ chức sản xuất có hiệu quả, nhà máy thiết lập Quy trình tổ chức sản xuất (QT-12) có hiệu lực đối với tất cả các bộ phận nhằm mục đích tạo sản phẩm an toàn trên cơ sở tiết kiệm mọi nguồn lực. Hoạt động sản xuất được thực hiện theo kế hoạch sản xuất năm/tháng/tuần do PKHCU xây dựng dựa trên kế hoạch bán hàng năm/tháng/tuần của PKD. Trên cơ sở kế hoạch sản xuất đã được phê duyệt, PKHCU có trách nhiệm hoạch định nguồn nguyên liệu đảm bảo chất lượng, đúng chủng loại, đúng thời gian, được cung cấp bởi nhà cung cấp đã được phê duyệt, các hoạt động này được quy định trong Quy trình cung ứng nguyên vật liệu (QT-17).

Phân xưởng sản xuất tiến hành sản xuất sản phẩm sữa tươi tiệt trùng theo đúng quy trình QT-16.

Để kiểm soát chất lượng theo quá trình, PQA/KT có nhiệm vụ kiểm soát chất lượng nguyên liệu theo OP-01 và các hướng dẫn công việc có liên quan. Kiểm soát chất lượng nguyên vật liệu trong kho bảo quản theo Quy trình kiểm soát sản phẩm


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-116-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


không an toàn tiềm ẩn QT-09. Kiểm soát chất lượng bán thành phẩm, thành phẩm sữa tươi tiệt trùng theo QT-15. Kiểm soát chất lượng mẫu lưu các sản phẩm theo QT-14.

Nhằm đảm bảo hiệu lực của các quy trình, các quy trình đều được thiết kế thể hiện sự kiểm tra chéo giữa các bộ phận có liên quan.

Ngoài ra, để các hoạt động sản xuất không bị ngừng trệ, phân xưởng cơ điện chịu trách nhiệm thường xuyên kiểm soát hoạt động của các thiết bị sản xuất theo QT-19, trong đó hoạch định rõ việc bảo dưỡng, sửa chữa định kỳ các máy móc thiết bị. Đồng thời, phân xưởng cơ điện còn có trách nhiệm thực hiện Quy trình kiểm định và hiệu chuẩn các thiết bị đo theo QT-20, tổ chức hiệu chuẩn nội bộ các thiết bị đo được sử dụng kiểm soát các thông số tại các điểm kiểm soát tới hạn và theo quy định của pháp luật.

Với mục đích không ngừng nâng cao chất lượng sản phẩm và phát triển không ngừng các chủng loại sản phẩm sữa khác nhau thỏa mãn nhu cầu ngày càng tăng của người tiêu dùng, nhà máy xác định việc cải tiến chất lượng sản phẩm là một việc làm thường xuyên, song song với việc nghiên cứu sản phẩm mới. Các hoạt động này được hoạch định trong Quy trình nghiên cứu và phát triển sản phẩm (QT-13), trong đó bộ phận QA/KT và phân xưởng sản xuất đóng vai trò rất quan trọng.

Nhằm thúc đẩy phát triển kinh doanh, nhà máy cung cấp sản phẩm tới tay người tiêu dùng thông qua hệ thống các nhà phân phối. Việc lựa chọn nhà phân phối được thực hiện theo Quy trình lựa chọn nhà phân phối (QT-21). Quy trình này quy định các tiêu chí, trình tự lựa chọn nhà phân phối. Mọi hoạt động cung cấp hàng hóa tới nhà phân phối, tiếp nhận mọi khiếu nại từ khách hàng được hoạch định trong Quy trình dịch vụ khách hàng (QT-11).

Lãnh đạo nhà máy nhận thức được rằng, sự phát triển của nhà máy có liên quan chặt chẽ đến sự phát triển nguồn nhân lực. Mặt khác, nhà máy cũng đặt việc xây dựng nguồn nhân lực có trình độ chuyên nghiệp là một nội dung của chính sách chất lượng nên mọi hoạt động tuyển dụng, đào tạo, đánh giá nguồn nhân lực nhằm đáp ứng cao nhất về nguồn nhân lực cho các hoạt động trên của nhà máy được quy định trong Quy trình tuyển dụng và đào tạo (QT-05).
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Việc đảm bảo vệ sinh an toàn thực phẩm phải dựa trên nguyên tắc phòng ngừa. Để đảm bảo tính phòng ngừa của hệ thống, nhà máy đã hoạch định các trường hợp khẩn cấp cần phải đối phó (QT-03 ), Quy trình kiểm soát các sản phẩm không an toàn tiềm ẩn (QT-09), Quy trình kiểm soát hàng hóa không phù hợp (QT-07).

Mặt khác để quản lý chất lượng vệ sinh an toàn thực phẩm, nhà máy đã áp dụng nguyên tắc phân tích mối nguy và kiểm soát điểm tới hạn (HACCP) để tiến hành hoạch định HTQL ATTP. Các nguyên tắc này được thực hiện theo đúng hướng dẫn của Ủy ban tiêu chuẩn hóa thực phẩm quốc tế (Codex) và hoàn toàn phù hợp với TCVN 5603:1998. Các chương trình tiên quyết (PRPs ) được hoạch định phù hợp với các Quy định của Bộ Y tế Việt Nam như:

· Quy định điều kiện vệ sinh ATTP cơ sở chế biến sữa và sản phẩm sữa (QĐ 4282/2004).
· Tiêu chuẩn nước ăn uống sinh hoạt (QĐ 1329/2003).
· Quy định về phụ gia thực phẩm (QĐ 3742/2001).
· Quy định về công bố chất lượng thực phẩm (QĐ 42/2005). Và các quy định khác có liên quan.
Các PRP được xây dựng nhằm kiểm soát các lĩnh vực:

· Chất lượng nước sản xuất (PR-01).
· Phòng chống lây nhiễm chéo (PR-02).
· Vệ sinh cá nhân (PR-03).
· Động vật gây hại (PR-04).
Việc xác định các điểm kiểm soát tới hạn được thực hiện qua việc phân tích mối nguy đối với các nguy cơ đã nhận diện (mức độ ảnh hưởng) theo điều kiện thực tế của nhà máy (tần suất). Kết quả việc phân tích mối nguy được thể hiện trong các bảng phân tích mối nguy và bảng tổng hợp các điểm kiểm soát tới hạn (CCP). Đối với mỗi CCP, Ban An toàn thực phẩm xây dựng các kế hoạch HACCP tương ứng để kiểm soát
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chúng, khi một CCP bị mất kiểm soát, một thủ tục hành động phòng ngừa sẽ được áp dụng theo QT-08.

Đối với các mối nguy đã được nhận diện nhờ ‘Cây quyết định’ là cần phải kiểm soát nhưng chưa cần thiết kiểm soát theo kế hoạch HACCP, Ban An toàn thực phẩm thiết lập các thủ tục kiểm soát ở cấp độ thấp hơn (OPRP). Bất kỳ một OPRP nào cũng có thể chuyển đổi thành CCP, do vậy Ban An toàn thực phẩm có trách nhiệm luôn luôn cập nhật thông tin, luôn luôn đánh giá HTQL ATTP để đảm bảo rằng mọi mối nguy đều được kiểm soát hữu hiệu.

Để đảm bảo HTQL ATTP được vận hành và có hiệu lực, nhà máy hoạch định định kỳ 6 tháng một lần sẽ tiến hành đánh giá toàn bộ hệ thống bởi các chuyên gia đánh giá nội bộ đã được đào tạo. Trình tự, thủ tục một cuộc đánh giá nội bộ được hoạch định trong Quy trình đánh giá nội bộ (QT-06).

Lãnh đạo nhà máy cam kết đảm bảo các nguồn lực để HTQL ATTP của nhà máy được vận hành có hiệu lực và không ngừng xem xét mọi khía cạnh của hệ thống thông qua các đợt xem xét lãnh đạo được hoạch định trong Quy trình xem xét lãnh đạo (QT-04).

Thông qua các đợt đánh giá nội bộ và các đợt xem xét lãnh đạo, Ban An toàn thực phẩm có trách nhiệm kết hợp việc cập nhật hệ thống và cập nhật thông tin đảm bảo các thông tin mà nhà máy đang sử dụng không được lỗi thời.

Để chứng minh hiệu lực của hệ thống, lãnh đạo nhà máy yêu cầu tất cả các bộ phận thực hiện ghi chép hồ sơ theo các mẫu biểu ban hành kèm theo các quy trình và lưu trữ các hồ sơ chất lượng đồng thời quản lý các hồ sơ sao cho an toàn, dễ truy xuất theo đúng các quy định trong Quy trình quản lý hồ sơ (QT-02).
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CHƯƠNG V:

TRÁCH NHIỆM CỦA LÃNH ĐẠO 5.1. Cam kết của lãnh đạo

Giám đốc nhà máy cam kết phát triển, thực hiện hệ thống quản lý an toàn thực phẩm và liên tục cải tiến hiệu lực của hệ thống này thông qua việc:

· Thiết lập chính sách an toàn thực phẩm, mục tiêu về chất lượng và an toàn thực phẩm.
· Thông báo rộng rãi trong tổ chức về tầm quan trọng trong việc đạt được các mục tiêu của Tiêu chuẩn ISO 22000:2005, bao gồm cả các Tiêu chuẩn luật định liên quan cũng như các yêu cầu của khách hàng liên quan đến an toàn thực phẩm. Đảm bảo các nhân viên trong nhà máy đều nhận thức được.
· Việc cải tiến hệ thống được thực hiện sau các cuộc đánh giá nội bộ thực hiện 6 tháng 1 lần.
5.2.
Chính sách ATTP

Các cam kết của ban lãnh đạo nhà máy trong vấn đề nâng cao sự thỏa mãn của khách hàng và cải tiến thường xuyên được thể hiện trong chính sách do lãnh đạo nhà máy phê duyệt.

5.3.
Hoạch định HTQL ATTP

Tất cả các cam kết được thiết lập nhằm đạt được mục tiêu chất lượng và phù hợp với các yêu cầu của sổ tay chất lượng đều được xác định và lập kế hoạch tại từng bộ phận trong nhà máy.

Quá trình hoạch định hệ thống được lãnh đạo cao nhất thực hiện tập trung theo Tiêu chuẩn ISO 22000:2005. Đảm bảo được các điều kiện sẵn có về nguồn lực, công nghệ, nhiên liệu, sản phẩm trong việc thiết lập và duy trì hệ thống.

5.4.
Trách nhiệm và quyền hạn

Trách nhiệm, quyền hạn, chức năng của từng đơn vị, từng chức danh công tác cụ thể được quy định một cách rõ ràng, hợp lý. Trên cơ sở đó ban lãnh đạo có thể lựa chọn người phù hợp cho từng vị trí công việc, phân công trách nhiệm và bổn phận của
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họ trong công việc, để họ được hưởng lương một cách công bằng với kết quả công việc.

5.5.
Trưởng Ban ATTP

Nhà máy bổ nhiệm trưởng Ban ATTP là người am hiểu các vấn đề về ATTP, có kiến thức cơ bản về quản lý, các vấn đề về vệ sinh và áp dụng các nguyên tắc của HACCP, quản lý ATTP và công việc của nhóm. Đảm bảo các hoạt động giáo dục và đào tạo thích hợp cho các thành viên của nhóm. Đảm bảo hệ thống quản lý an toàn thực phẩm được thiết lập, duy trì và cập nhật. báo cáo lên lãnh đạo cao nhất về tính hiệu lực và sự thích hợp của hệ thống.

5.6.
Trao đổi thông tin

Trao đổi thông tin bên ngoài:

Mục đích nhằm đảm bảo việc thiết lập các kênh thông tin với:

· Nhà cung ứng và nhà thầu.
· Khách hàng hoặc người tiêu dùng.
· Cơ quan luật pháp và chế định.
· Các tổ chức khác có tác động đến, hoặc sẽ bị ảnh hưởng bởi tính hiệu lực hoặc việc cập nhật của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm.
Trao đổi thông tin nội bộ:

Nhà máy sẽ thiết lập, áp dụng và duy trì các cách thức hiệu quả để trao đổi thông tin với các thành viên về các vấn đề có ảnh hưởng đến an toàn thực phẩm. Lãnh đạo nhà máy sẽ trao đổi thông tin với các nhân viên thông qua:

· Họp giao ban.
· Email, điện thoại.
· Gặp trực tiếp.
Ban an toàn thực phẩm có trách nhiệm cập nhật kịp thời những cải tiến của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm cho toàn nhà máy.
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5.7.
Chuẩn bị sẵn sàng giải quyết tình huống khẩn cấp

Các tình huống khẩn cấp và các sự cố ảnh hưởng đến an toàn thực phẩm được nhà máy xác định như: hỏa hoạn, sự cố về năng lượng, sự cố về thiên tai, dịch bệnh, sự cố hỏng hóc công trình và thiết bị, ô nhiễm môi trường.

Ban ATTP có nhiệm vụ nhận diện và xác định mức độ ảnh hưởng của các tình huống khẩn cấp từ đó sẽ đề ra các hành động khắc phục kịp thời theo Quy trình ứng phó với tình trạng khẩn cấp.

5.8.
Xem xét của lãnh đạo

· Quy định chung:
Lãnh đạo nhà máy phải xem xét hệ thống quản lý chất lượng của nhà máy ít nhất 6 tháng/lần. Đại diện lãnh đạo có trách nhiệm trong việc thu thập các thông tin liên quan tới nội dung xem xét, lập báo cáo phân tích, tổ chức họp và lưu trữ hồ sơ.

· Nội dung xem xét:
· Tình hình thực hiện công tác quản lý và điều hành sản xuất.
· Tình trạng thực hiện các biện pháp phòng ngừa.
· Kết quả thực hiện các quyết định của cuộc họp xem xét lần trước.
· Những thay đổi có liên quan đến HTQL ATTP.
· Việc thực hiện các đề nghị cải tiến.
· Tình hình thực hiện chính sách an toàn thực phẩm và mục tiêu an toàn thực phẩm.
· Các tình huống khẩn cấp, tai nạn và thu hồi sản phẩm.
· Kết quả:
Giám đốc nhà máy ra quyết định về các hoạt động liên quan tới:

· Cải tiến hiệu lực của các quá trình thuộc HTQL ATTP.
· Cải tiến việc điều hành sản xuất.

Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-122-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


· Cung cấp các nguồn lực cần thiết cho hoạt động quản lý.
· Sửa đổi chính sách an toàn thực phẩm và các mục tiêu liên quan.
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CHƯƠNG VI:

QUẢN LÝ NGUỒN LỰC

6.1.
Cung cấp nguồn nhân lực

Lãnh đạo nhà máy luôn xem xét và cung cấp đầy đủ nguồn lực nhằm thực hiện và duy trì tốt HTQL ATTP của nhà máy thông qua:

· Cung cấp đầy đủ nguồn lực về con người.
· Máy móc thiết bị dụng cụ phục vụ sản xuất.
· Nhà xưởng và môi trường làm việc trật tự, ngăn nắp, gọn gàng, an toàn.
6.2.
Nguồn nhân lực

Ban ATTP và các bộ phận trong nhà máy, những người thực hiện các công việc ảnh hưởng tới ATTP phải có năng lực, có giáo dục, đào tạo kĩ năng và kinh nghiệm thích hợp. Nhân lực bố trí phù hợp với ngành nghề đào tạo, kĩ năng và hiểu biết của từng cá nhân để làm việc có hiệu quả và năng suất cao. Các cán bộ Hành chính – Quản trị của nhà máy có trách nhiệm quản lý các hồ sơ về nhân lực đào tạo theo đúng quy định.

6.3.
Trang thiết bị và cơ sở hạ tầng

Cơ sở vật chất và máy móc thiết bị phục vụ sản xuất kinh doanh được quản lý theo danh mục, tiêu chuẩn kĩ thuật, theo yêu cầu vận hành, sử dụng, bảo dưỡng nhằm phát huy tối đa năng suất, độ chính xác và hiệu quả trong quá trình sản xuất và quản lý.

6.4.
Môi trường làm việc

Môi trường làm việc được ban lãnh đạo quan tâm thích đáng trong Ban ATTP, đảm bảo người lao động làm việc an toàn, vệ sinh, đủ ánh sáng, chống ồn, chống nóng và độc hại trong quá trình sản xuất đặc biệt là những điều ảnh hưởng tới an toàn thực phẩm. Người lao động được trang bị bảo hiểm lao động theo đúng quy định của nhà nước. Các công tác trên của nhà máy được quản lý thông qua các chương trình tiên quyết.
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CHƯƠNG VII:

HOẠCH ĐỊNH VÀ TẠO SẢN PHẨM AN TOÀN 7.1. Quy định chung

Lãnh đạo nhà máy và Ban ATTP phải:

· Lập kế hoạch và các quá tình triển khai cần thiết cho việc tạo sản phẩm an toàn.
· Các biện pháp đặc biệt được chú ý trong kiểm soát tạo sản phẩm an toàn là:
· Các chương trình tiên quyết PRPs.

· Các chương trình tiên quyết vận hành OPRPs.

· Kế hoạch HACCP.

· Quá trình thực hiện được lập thành văn bản để có thể hỗ trợ các hoạt động một cách hiệu quả.
7.2.
Xây dựng các chương trình tiên quyết (PRPs)

Ban ATTP có trách nhiệm thiết lập, thực hiện và thực hiện các chương trình tiên quyết PRPs và các chương trình tiên quyết vận hành OPRPs để hỗ trợ việc kiểm soát.

Các chương trình tiên quyết (PRPs) được thiết lập cho nhà máy sữa Tuyên Quang bao gồm:

PR-01: Quy phạm kiểm soát chất lượng nước.

PR-02: Quy phạm phòng lây nhiễm chéo.

PR-03 : Quy phạm vệ sinh cá nhân.

PR-04 : Quy phạm kiểm soát động vật gây hại.

Chương trình tiên quyết vận hành (OPRs):

OP-01: Quy phạm tiếp nhận sữa tươi.

7.3.
Các bước ban đầu để phân tích mối nguy

7.3.1. Yêu cầu chung
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Nhà máy thu thập thông tin cần thiết, thích hợp cũng như điều kiện để phân tích mối nguy an toàn thực phẩm. Các thông tin đó bao gồm:

· Thành lập đội an toàn thực phẩm .
· Đặc tính của sản phẩm.
· Mục đích sử dụng dự kiến của sản phẩm.
· Quy trình công nghệ sản xuất sản phẩm của Nhà máy.
7.3.2. Thành lập đội an toàn thực phẩm

Đội an toàn thực phẩm là những người có vai trò then chốt trong quá trình thực hiện duy trì cải tiến HTQL ATTP. Ban lãnh đạo trên cơ sở xem xét năng lực của các nhân viên trong nhà máy có khả năng đáp ứng các yêu cầu tiêu chuẩn từ đó đưa ra quyết định bổ nhiệm đúng đắn.

7.3.3. Mô tả đặc tính của sản phẩm

Tất cả các sản phẩm của nhà máy phải được mô tả bằng văn bản.

7.3.4. Mục đích sử dụng dự kiến của sản phẩm

Bao gồm:

· Mục đích sử dụng.
· Đối tượng sử dụng.
7.3.5.  Quy trình công nghệ sản xuất

Đưa ra điều cơ bản cho việc đánh giá khả năng xảy ra, tăng lên của các mối nguy rõ ràng, chính xác và đầy đủ. Quy trình công nghệ sản xuất sữa tươi tiệt trùng được mô tả trong QT-16.

7.3.6. Phân tích mối nguy an toàn thực phẩm

Một bảng phân tích mối nguy an toàn thực phẩm của sản phẩm được xây dựng. Tất cả các mối nguy liên quan tới an toàn thực phẩm được xác định và được đánh giá khả năng xuất hiện cũng như mức độ ảnh hưởng của mối nguy tới an toàn thực phẩm từ đó đưa ra các mối nguy cần kiểm soát. Ban ATTP có trách nhiệm :
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· Nhận diện mối nguy và xác định mức độ chấp nhận.
· Đánh giá mối nguy.
· Tập hợp và đánh giá các biện pháp kiểm soát.
7.3.7. Thiết lập các chương trình tiên quyết

Ban ATTP có trách nhiệm văn bản hóa và lưu hồ sơ theo dõi các chương trình tiên quyết hay kế hoạch HACCP. Thông tin trong các chương trình tiên quyết bao gồm:

· Các mối nguy an toàn thực phẩm được kiểm soát bởi chương trình.
· Các biện pháp kiểm soát.
· Các thủ tục giảm sát chứng tỏ rằng các PRP vận hành đã được thực hành.
· Khắc phục và hành động khắc phục được thực hiện nếu việc giám sát chỉ ra được các PRP vận hành không được kiểm soát.
7.3.8. Kế hoạch HACCP

Thông tin trong kế hoạch HACCP bao gồm :

· Các mối nguy an toàn thực phẩm được kiểm soát bằng CCPs.
· Biện pháp kiểm soát.
· Giới hạn tới hạn.
· Thủ tục giám sát.
· Sự khắc phục và hành động khắc phục được thể hiện nếu các giới hạn tới hạn bị vượt quá.
· Trách nhiệm và quyền hạn.
· Hồ sơ của việc giám sát.
7.3.9. Cập nhật thông tin/tài liệu ban đầu chỉ rõ các PRP, OPRP và kế hoạch

HACCP


Sinh viên: Hoàng Đức Sinh
-127-
Lớp CNTP2-K50

Đồ án tốt nghiệp
Đại học Bách khoa Hà Nội


Nhà máy và Ban ATTP có trách nhiệm cập nhật khi cần các thông tin sau:

· Các đặc tính của sản phẩm.
· Mục đích sử dụng dự kiến.
· Sơ đồ quy trình sản xuất.
· Các bước của quá trình.
7.3.10. Kế hoạch kiểm tra xác nhận

Nhà máy thiết lập và duy trì kế hoạch kiểm tra trong đó chỉ ra mục đích, phương pháp, tần suất và trách nhiệm thực hiện.

7.3.11. Hệ thống truy tìm nguồn gốc

Các nhận biết và xác định nguồn gốc sản phẩm của nhà máy được thực hiện theo nhật ký sản xuất của phân xưởng và hồ sơ sản xuất bao gồm các giấy tờ xác định nguyên liệu sản xuất đạt yêu cầu, biên bản kiểm tra nghiệm thu. Việc xác định nguồn gốc của sản phẩm được xác nhận qua các hồ sơ kiểm tra của phòng kỹ thuật.

Các bước thực hiện hệ thống truy tìm nguồn gốc của nhà máy được quy định trong quy trình truy xuất nguồn gốc QT-10.

7.3.12. Kiểm soát sự không phù hợp

a. Yêu cầu chung:

Nhà máy ban hành quy trình kiểm soát không phù hợp để đảm bảo nhận biết kiểm soát các điểm không phù hợp của sản phẩm. Việc phát hiện các điểm không phù hợp được thực hiện trong các quá trình sau:

· Trong quá trình kiểm tra hằng ngày của trưởng đơn vị.
· Trong quá trình kiểm tra nghiệm thu nội bộ.
· Trong quá trình kiểm tra của khách hàng.
· Mọi sai sót được phát hiện trên đều được ghi vào nhật ký sản xuất hoặc biên bản và được tiến hành khắc phục sau đó mới được sản xuất tiếp.
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· Đối với những lỗi lớn có tính hệ thống ảnh hưởng tới an toàn thực phẩm thì phải kiểm tra phải lập phiếu hành động khắc phục. Các sản phẩm không phù hợp được nhận biết, phân biệt để không sử dụng nhầm lẫn.
· Cách thức thực hiện việc kiểm soát sự không phù hợp được mô tả trong quy trình kiểm soát hàng không phù hợp QT-07.
b. Hành động khắc phục:

Các hành động khắc phục được thực hiện nhằm loại bỏ nguyên nhân của sự không phù hợp để tránh bị tái diễn. Hành động khắc phục phải tương ứng với ảnh hưởng tổn thất của sự không phù hợp gây ra.

Hành động khắc phục phải đáp ứng được các yêu cầu :

· Xem xét điểm không phù hợp (kể cả khiếu nại của khách hàng).
· Xác định được nguyên nhân của sự không phù hợp.
· Hành động cần thiết để đảm bảo sự không phù hợp không tái diễn.
· Triển khai hành động khắc phục.
· Lưu hồ sơ các kết quả thực hiện.
· Kiểm tra theo dõi các hoạt động khắc phục đã được thực hiện.
Cách thức thực hiện được mô tả chi tiết trong quy trình hành động khắc phục QT-08.

c. Xử lý các sản phẩm không an toàn tiềm ẩn:

Nhà máy thực hiện các hành động để ngăn chặn sản phẩm không phù hợp từ đầu qua chuỗi cung ứng thực phẩm nhằm đảm bảo:

· Các mối nguy an toàn thực phẩm quan tâm đã giảm xuống mức chấp nhận xác định trước khi đưa vào chuỗi cung ứng sản phẩm.
· Sản phẩm vẫn đáp ứng các mức chấp nhận xác định của mối nguy an toàn thực phẩm quan tâm cho dù không phù hợp.
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d. Hủy bỏ/thu hồi:

Để có thể và tạo điều kiện cho việc hủy bỏ/thu hồi sản phẩm không an toàn kịp thời thì lãnh đạo cao nhất chỉ định người có đủ quyền hạn quyết định hủy bỏ/thu hồi và người có trách nhiệm thực hiện công việc này và nhà máy thiết lập và duy trì một thủ tục dạng văn bản để:

· Thông báo tới các bên liên quan (cơ quan thẩm quyền, khách hàng và/hoặc người sử dụng).
· Xử lý những sản phẩm bị ảnh hưởng còn đang lưu kho.
· Các bước hành động được thực hiện.
· Việc thu hồi sản phẩm phải được đảm bảo và giám sát cho tới khi chúng được hủy bỏ, sử dụng cho mục đích khác, được xác định là an toàn cho sử dụng hoặc được chế biến lại đảm bảo an toàn.
· Nguyên nhân phạm vi ảnh hưởng và kết quả hủy bỏ/thu hồi phải được ghi chép lại và báo cáo lãnh đạo cao nhất, coi đó là 1 thông tin đầu vào cho việc xem xét của lãnh đạo.
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CHƯƠNG VIII:

XÁC NHẬN, THẨM TRA VÀ CẢI TIẾN HỆ THỐNG QUẢN LÝ

AN TOÀN THỰC PHẨM

8.1.
Yêu cầu chung

Ban ATTP phải lập kế hoạch và thực hiện việc theo dõi, đo lường, phân tích cải tiến đối với :

· Sự phù hợp của sản phẩm: Các hoạt động kiểm tra xác nhận chất lượng sản phẩm được quy định trong kế hoạch chất lượng.
· Sự phù hợp của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm: Đánh giá qua các đợt đánh giá nội bộ.
· Tính hiệu lực: Các mục tiêu an toàn thực phẩm được sử dụng là thước đo để đánh giá tính hiệu lực của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm. Trong các cuộc họp xem xét của lãnh đạo thì các mục tiêu an toàn thực phẩm cầm được xem xét và đề ra các biện pháp cải tiến cần thiết.
8.2.
Thẩm tra

Nhà máy đảm bảo rằng:

· Các biện pháp kiểm soát được lựa chọn có khả năng kiểm soát được các mối nguy xác định.
· Việc kiểm soát này có hiệu lực và đảm bảo sản phẩm cuối cùng đáp ứng được các mức chấp nhận đặt ra.
8.3.
Kiểm soát việc theo dõi và đo lường

Lãnh đạo nhà máy phải đảm bảo các phương pháp có hiệu quả để kiểm soát việc theo dõi và đo lường. Việc kiểm soát việc theo dõi và đo lường nhằm đảm bảo độ chính xác ở giới hạn cho phép và độ an toàn của thiết bị trong thời gian sử dụng. Việc đảm bảo chính xác thiết bị đo được thực hiện theo quy trình Quy trình kiểm soát thiết bị đo QT-20.

8.4.
Thẩm định lại hệ thống quản lý an toàn thực phẩm
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8.4.1. Đánh giá nội bộ

Nhà máy đánh giá nội bộ định kỳ để đánh giá sự phù hợp và tính hiệu lực của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm, qua đó giúp lãng đạo nhà máy đề ra các hoạt động cải tiến.

· Các chuyên gia đánh giá phải được lựa chọn trên cơ sở khách quan, không đánh giá công việc của chính mình. Quá trình đánh giá nội bộ bao gồm các nội dung :
· Kế hoạch đánh giá được nhà máy lập hằng năm dựa trên tình trạng, tầm quan trọng của các hoạt động được đánh giá và dựa trên kết quả của các cuộc đánh giá trước đó. Đoàn đánh giá phải xác định phạm vi, tần suất, tiêu chuẩn và phương pháp đánh giá.
· Việc đánh giá được tiến hành khách quan.
· Sự không phù hợp được phát hiện phải lập thành báo cáo và gửi tới các bộ phận liên quan.
· Thông tin về sự phù hợp của sản phẩm dựa trên các báo cáo sản phẩm không phù hợp.
· Phòng kế hoạch cung ứng: Các thông tin về nhà cung cấp, ban phòng dựa trên tổng hợp các hợp đồng cung ứng.
· Các phòng ban phân xưởng khác: Sự phù hợp của các quy trình liên quan tới các hoạt động mình phụ trách.
· Việc báo cáo phải được thực hiện hàng tháng. Dựa trên các báo cáo này đại lãnh đạo phải tổng hợp và lập báo cáo lên lãnh đạo nhà máy hàng quý.
8.4.2. Cải tiến

8.4.2.1. Cải tiến liên tục

Lãnh đạo cao nhất đảm bảo rằng nhà máy thường xuyên cải tiến tính hiệu lực của hệ thống thông qua việc trao đổi thông tin, xem xét lãnh đạo, đánh giá nội bộ, đánh giá kết quả kiểm tra xác nhận riêng biệt, phân tích kết quả kiểm tra xác nhận, xác
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nhận sự kết hợp các biện pháp kiểm soát, hành động khắc phục và cập nhật an toàn thực phẩm.

8.4.2.2. Cập nhật hệ thống quản lý an toàn thực phẩm

· Đội trưởng an toàn thực phẩm có trách nhiệm lập kế hoạch và chỉ định để kiểm tra hiệu lực các quá trình.
· Các trưởng bộ phận phải lập kế hoạch và theo dõi hoạt động cải tiến trong phạm vi mình phụ trách. Báo cáo hoạt động cải tiến là 1 đầu vào của xem xét lãnh đạo.
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KẾT LUẬN

Hiện nay, vệ sinh an toàn thực phẩm đang là vấn đề được xã hội rất quan tâm, do đó việc xây dựng một hệ thống quản lý chất lượng cho các nhà sản xuất thực phẩm là việc cần làm để có thể đảm bảo chất lượng cho các sản phẩm thực phẩm. Việc áp dụng hệ thống quản lý an toàn thực phẩm theo tiêu chuẩn ISO 22000 :2005 cho nhà máy sữa Tuyên Quang sẽ đáp ứng được nhu cầu sử dụng sản phẩm sữa an toàn của người tiêu dùng trong khu vực. Trong phạm vi đồ án này đã đưa ra được một số vấn đề như sau:

· Tổng quan về ngành sữa Việt Nam và tổng quan về các hệ thống quản lý chất lượng được áp dụng vào các nhà máy sản xuất, chế biến sữa tại Việt Nam.
· Đưa ra các bước tiến hành xây dựng nhà máy sữa Tuyên Quang.
· Xây dựng được kế hoạch HACCP và hệ thống văn bản tài liệu ISO 22000:2005 cho dây chuyền sản xuất sữa tươi tiệt trùng với 21 quy trình, 5 quy phạm và 64 biểu mẫu.
Trong quá trình làm đồ án không tránh khỏi sơ suất, mong các thầy cô giáo chỉ bảo thêm để em sửa chữa và rút kinh nghiệm. Một lần nữa em xin chân thành cảm ơn sự hướng dẫn tận tình của PGS. TS. Nguyễn Thị Minh Tú đã giúp em hoàn thành đồ án này.
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PHỤ LỤC 2:

CÂY QUYẾT ĐỊNH


7.4.2

Nhận diện mối nguy

Xác định các mức độ chấp nhận được

7.4.3

Đánh giá mối nguy

Xác định ảnh hưởng đến sức khỏe và

khả năng xảy ra của mối nguy

Có loại trừ hay làm giảm sự

nguy hại cần thiết đến quá

trình sản xuất không?

Việc kiểm soát mối nguy cần

thiết có đạt được mức chấp

nhận đã xác định?

7.4.4

Lựa chọn sự kết hợp hợp lý

các biện pháp kiểm soát

8.2

Kiểm tra nhanh các biện pháp kiểm

soát kết hợp

7.4.4

Phân loại biện pháp kiểm

soát

7.5

Các OPRP





Không cần biện pháp

kiểm soát

Không cần biện pháp

kiểm soát

7.6

Kế hoạch HACCP
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