LỜI CẢM ƠN

Qua thời gian thực tập tại công ty cổ phần Gò Đàng em đã tìm hiểu được rất nhiều về quy trình chế biến các loại sản phẩm của công ty, qua đó em đã hiểu sâu hơn về thực tế sản xuất tại nhà máy và nâng cao kiến thức của mình.

Trong suốt quá trình tìm hiểu vào thực tế sản xuất, công ty đã tạo nhiều điều kiện để em hiểu thêm về ngành chế biến thủy sản. Kiến thức quả là vô tận mà sự hiểu biết của em còn hạn hẹp. Vì vậy em cần phải học hỏi hơn nữa để có thể vận dụng vào công việc của em sau này, góp phần vào sự phát triển chung của đất nước.

Được sự giúp đỡ của các anh chị tổ phó, tổ trưởng, KCS, các anh chị em trong công ty cùng với giáo viên hướng dẫn đã tận tình chỉ dẫn em hoàn thành bài báo cáo này. Và em cũng chân thành cảm ơn quý Thầy Cô, nhà trường đã tạo mọi điều kiện và tận tình hướng dẫn em trong suốt thời gian thực tập.

Tuy nhiên,do thời gian thực tập có hạn và kiến thức còn hạn hẹp nên không tránh khỏi sự thiếu sót, em rất mong nhận được sự góp ý kiến của Ban Lãnh đạo công ty, quý Thầy Cô và các bạn để bài báo cáo của em có thể hoàn thành tốt hơn.

Em xin chân thành cảm ơn!
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LỜI MỞ ĐẦU
Đất nước ta hiện nay đang trong thời kỳ mở cửa hội nhập kinh tế thế giới và khu vực cùng với việc gia nhập WTO là một cánh cửa rộng lớn đưa kinh tế ta tiến sâu vào thị trường thế giới.Một trong những mục tiêu quan trọng lúc này là là tập trung phát triển nền kinh tế, tiến sâu vào những ngành kinh tế mũi nhọn.Trong đó chế biến thủy sản là một trong những ngành kinh tế hàng đầu của đất nước ta, có kim ngạch xuất cũng thuộc vào loại hàng đầu của cả nước.

 Đất nước ta có điều kiện vô cùng thuận lợi là hệ thống sông ngòi, kênh rạch chằn chịt, đường bờ biển dài kết hợp với khí hậu nhiệt đới để phát triển ngành nuôi trồng thủy sản.

Nắm bắt được nguồn tài nguyên dồi dào đó thì hàng loạt công ty chế biến thủy sản đã ra đời để khai thác và chế biến.Bên cạnh những thuận lợi đó thì các công ty cũng gặp không ít khó khăn về vấn đề về vấn đề vệ sinh an toàn thực phẩm và sự cạnh tranh gay gắt trên thị trường thế giới, vì vậy đòi hỏi nhiều công ty phải không ngừng cải tiến qui trình kỹ thuật và nâng cao chất lượng sản phẩm.

 Công ty cổ phần Gò Đàng ra đời trong bối cảnh các hoạt động nuôi trồng và đánh bắt thủy sản phát triển mạnh ở khu vực đồng bằng sông Cửu Long. Là một trong những đơn vị sản xuất kinh doanh thủy hải sản lớn, có trang thiết bị sản xuất hiện đại, thị trường tiêu thụ rộng lớn. Công ty luôn đi đầu về sản lượng và kinh ngạch xuất khẩu thủy hải sản trong cả nước.

CHƯƠNG 1 GIỚI THIỆU NHÀ MÁY
1.1 Sơ lược lịch sử hình thành và quá trình phát triển

Tên gọi: Công ty cổ phần Gò Ðàng.

Tên giao dịch quốc tế: Godaco seafood joint stock company.

Tên viết tắt: GODACO_SEAFOOD.

Trụ sở chính: lô 45 Khu công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang.

Ðiện thoại: 0733.854526.

Fax: 0733.854528.

Email: godaco@hcm.vnn.vn.

Website:www.godaco-seafood.com.vn.

Vốn điều lệ: 180.000.000.000 đồng.

Giấy CNÐKKD: 5303000064 đăng ký lần đầu ngày 11/05/2007, thay đổi lần 3 ngày 23/11/2012 do Phòng đăng ký kinh doanh của Sở Kế hoạch và Ðầu tư tỉnh Tiền Giang cấp. 
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Công ty cổ phần Gò Đàng, tiền thân là công ty TNHH thương mại chế biến thủy sản Gò Đàng tọa lạc 203/13, đường Cô Bắc, Q1, TP.HCM. Công ty cổ phần Gò Đàng – Tiền Giang được thành lập theo quyết định của sở kế hoạch và đầu tư Thành Phố Hồ Chí Minh vào ngày 30/10/1998. Đến 11/05/2007 công ty chính thức được chuyển đổi loại hình hoạt động theo hình thức công ty cổ phần với tên là công ty cổ phần Gò Đàng theo giấy phép kinh doanh số 530300064 do sở kế hoạch và đầu tư tỉnh Tiền Giang cấp. Các sản phẩm và dịch vụ chính của công ty: nuôi trồng, chế biến và xuất khẩu các loại hải sản: nghêu, sò các loại; cá tra, cá basa fillet; mực, bạch tuộc, các loại tôm…

GODACO SEAFOOD ra đời trong bối cảnh các hoạt động nuôi trồng và đánh bắt thủy sản phát triển mạnh ở khu vực đồng bằng sông Cửu Long. Các loại thủy sản nuôi như tôm sú, cá da trơn, tôm càng xanh, nghêu, sò,… Đặc sản mang về từ biển khơi tiêu biểu như các loài mực, bạch tuộc, tôm thẻ, tôm sắt,… Đây là nguồn nguyên liệu phong phú có giá trị dinh dưỡng và giá trị kinh tế cao, đủ sức đáp ứng cho các hoạt động chế biến xuất khẩu.
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Trong xu thế hội nhập kinh tế toàn cầu, các doanh nghiệp chế biến thủy sản xuất khẩu luôn đối mặt với những thách thức, những rào cản về kỹ thuật công nghệ, về chất lượng, mẫu mã sản phẩm và an toàn vệ sinh thực phẩm thủy sản của các nhà nhập khẩu trên thế giới. Để đứng vững trên thị trường đầy khó tính và sức cạnh tranh cao, GODACO SEAFOOD luôn năng động sáng tạo, không ngừng nâng cao uy tín cũng như xây dựng cho mình một thương hiệu vừa thuyết phục vừa ấn tượng đối với khách hàng bằng cả tâm huyết, trí tuệ và tình cảm của cả công ty. 

Tầm nhìn và chiến luợc của công ty được cổ đông và nhân viên GODACO đồng tâm bám sát trong suốt gần 10 năm hoạt động của mình và những kết quả đạt được đã chứng minh rằng đó là các định huớng đúng đối với GODACO. Ðó cũng chính là tiền đề giúp GODACO khẳng định vị trí của mình trong các công ty chế biến thủy sản ở Việt Nam. Dưới đây là một số cột mốc đáng nhớ của GODACO:

30/10/1998: công ty TNHH TM Gò Ðàng - HCM chính thức hoạt động với vốn điều lệ là 800.000.000 đồng.

13/01/2003: thành lập chi nhánh Gò Ðàng- Tiền Giang tại Khu Công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang. 

21/08/2003: tăng vốn điều lệ lên 3.800.000.000 đồng.

Tháng 04/2004, nhà máy Gò Ðàng – Tiền Giang đi vào sản xuất với công suất 10 tấn thành phẩm/ ngày.

01/07/2005: công ty TNHH chế biến thủy sản Gò Ðàng – Tiền Giang được thành lập dựa trên nền tảng của chi nhánh Gò Ðàng – Tiền Giang với vốn điều lệ ban đầu là 3.800.000.000 đồng.

25/05/2006: thành lập Công ty TNHH XNK Thủy sản An Phát với vốn điều lệ là 10.000.000.000 đồng.

Tháng 12/2006: công ty đưa thêm phân xưởng Bình Ðức, trực thuộc Công ty Gò Ðàng – Tiền Giang với công suất 7 tấn thành phẩm/ ngày vào hoạt động.

11/05/2007: công ty Cổ phần Gò Ðàng (GODACO) được thành lập trên nền tảng của Công ty TNHH chế biến thủy sản Gò Ðàng. Ðồng thời Công ty TNHH Thương Mại Gò Ðàng (sau đây gọi là Gò Ðàng - HCM) và Công ty TNHH XNK Thủy sản An Phát trở thành công ty con của Công ty GODACO. 

Vào tháng 10/2007, công ty TNHH XNK Thủy sản An Phát – Công ty con của Công ty Cổ phần Gò Ðàng - bắt đầu chính thức đi vào sản xuất, công suất theo thiết kế của nhà máy này là 30 tấn thành phẩm/ ngày. Trong thời gian này, vùng nuôi cá tra 20 ha (giai đọan 1) đi vào hoạt động và có lứa cá thu hoạch đầu tiên vào tháng 04/2008.  

Vào tháng 11/2007, kho lạnh An Phát 3.500 tấn hoàn thành và đi vào hoạt động. Với nhóm công ty này, trong năm 2008 công suất chế biến sẽ đạt 47 tấn thành phẩm/ ngày. 

08/2010, công ty đầu tư nhà máy sản xuất thức ăn thủy sản với diện tích đất 4,5 ha, công suất thiết kế 6-9 tấn thành phẩm/ giờ. Nhà máy đưa vào hoạt động trong tháng 9/2010 và đáp ứng 100% nhu cầu thức ăn thủy sản cho toàn bộ vùng nuôi của công ty. Năm 2011, đầu tư thêm 01 dây chuyền nữa và nâng thêm công suất 9 tấn/ giờ. 

Năm 2008, vùng nuôi cá tra nguyên liệu với diện tích 30 ha của công ty được đưa vào khai thác. Năm 2009, diện tích vùng nuôi được đầu tư mở rộng lên tới 50 ha, đáp ứng khoảng 40% lượng cá nguyên liệu đầu vào của công ty. Cuối năm 2013, diện tích vùng nuôi đã đưa vào sử dụng là 120 ha, đáp ứng 100% nhu cầu cá nguyên liệu của công ty. Trong năm 2013 sẽ mở rộng vùng nuôi lên tới them 50 ha để phục vụ cho nhà máy chế biến mới tại Bến Tre. 

Tháng 6/1012, đầu tư hoàn thành nhà máy sản xuất phụ phẩm cá tra công suất 10 tấn/ giờ nhằm sản xuất hết toàn bộ phụ phẩm có được từ nhà máy chế biến thủy sản An Phát. Ðầu ra của nhà máy này là bột cá và mỡ cá. 

Năm 2010, đầu tư nhà máy chế biến thức ăn thủy sản tại Vĩnh Long với công suất 15 tấn thành phẩm/ giờ. Ðáp ứng 100% nhu cầu thức ăn cho vùng nuôi của công ty. 

Năm 2012, đầu tư một nhà máy chế biến thủy sản thứ 2 công suất 150 tấn nguyên liệu/ ngày tại công ty TNHH MTV Gò Ðàng Bến Tre.
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CERTIFICATE
S7-TALAL

PRODUCT
We are satsfied that the products
- Frozen Pangasius Fillot ( Block & IQF )

Whole Pangasius.
Whole Cleaned Octopus.

6. Frozen Seafood Mix Skewer

N of Branded Product
Manufactured by

GODACO SEAFOOD JOINT STOCK COMPANY

‘Name and Address of Company
Lot 45— My Tho Industial Park — Tien Giang Province - Viet Nam
Tel:(+8473) 385 4525 0 Fax (+84 73) 385 4528
‘Contains no pork lard or other clements of impuritics as defined
Under istamic law and is “HALAL” to Mustims.
HO CHI MINH DATE :June 30" , 2009
FOR COMMISSION BOARD OF ISLAM - HCMC

e 30°, 2009 (ajab-1430.10)
Vet : une 30, 2010 (Raja- 145111
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Nhiệm vụ của các phòng ban:

Ban giám đốc:

Chịu trách nhiệm về mọi hoạt động sản xuất và kinh doanh của công ty, tổ chức bộ máy quản lý

Phòng kinh doanh:

Tổ chức và ra quyết định thu mua nguyên liệu phục vụ cho sản xuất, quản lý sản phẩm, soạn thảo các hợp đồng kinh doanh cho giám đốc.

Phòng tổ chức:

Tuyển nhân sự, quản lý điều hành sản xuất, theo dõi xem xét nâng bậc cho công nhân.

Quản lý, lưu trữ văn thư, tiếp khách, lên lịch hoạt động cho công ty.

Quản lý y tế, vệ sinh…

Phòng KCS :

Chịu trách nhiệm kiểm soát chất lượng sản phẩm.

kiểm tra việc thực hiện quy trình chế biến, thực hiện vệ sinh công nghiệp theo chương trình quản lý chất lượng đã đề ra.

Phân công đội ngũ KCS giám sát việc thực hiện : GMP, SSOP, HACCP trong sản xuất.

Nghiên cứu đề bạc với ban Giám đốc về việc nâng cao chất lượng sản phẩm.

Phòng điều hành sản xuất :

Chịu trách nhiệm toàn bộ điều hành sản xuất.

Báo cáo với ban Giám giám đốc về tình hình sản xuất của phân xưởng.

Triển khai lệnh sản xuất

Phòng tài vụ:

Theo dõi toàn bộ hoạt động sản xuất của công ty, hoạt động sản xuất kinh doanh, hoạch toán kinh doanh, phản ánh tình hình tài sản, vốn, thông qua sổ sách kế toán. Giám sát hoạt động tài chính, lên kế hoạch chi trả lương cho công nhân, cán bộ.

Phòng máy :

Theo dõi kiểm tra vận hành thiết bị trong công ty.

Kiểm tra kỹ thuật, độan toàn của máy.

Lập kế hoạch và chế độ bảo trì.

1.2 Vị trí kinh tế và địa bàn hoạt động của công ty 

Công ty cổ phần Gò Đàng được xây dựng trên địa bàn khu công nghiệp Mỹ Tho thuộc huyện Châu Thành, tỉnh Tiền Giang. Tại đây có một vị trí kinh tế thuận lợi và hiệu quả.

Nhờ vị trí công ty đặt gần sông thuận lợi cho việc vận chuyển nguồn nguyên liệu bằng đường thủy dễ dàng và giảm chi phí vận chuyển (vận chuyển nhiều) và gần đường bộ thuận lợi cho việc vận chuyển hàng hóa.

GODACO SEAFOOD ra đời đã đánh dấu một bước tiến mới trong phát triển kinh tế xã hội của Tiền Giang và khu vực. Công ty vừa góp phần tạo điều kiện cho hoạt động nuôi trồng và khai thác vươn lên, vừa khẳng định vị trí vai trò và năng lực cạnh tranh các mặt hàng thủy sản xuất khẩu với các doanh nghiệp trong nước và quốc tế.

Để làm được điều đó, công ty đã không ngừng tự hoàn thiện chính mình. Với bộ máy cán bộ quản lý nghiệp vụ 60 người và đội ngũ quản lý kỹ thuật trên 200 người với kinh nghiệm và được đào tạo chuyên môn cao là một trong những yếu tố then chốt quyết định đến sự thành công trong sản xuất kinh doanh. Ngoài ra, công ty hiện đang thu hút và giải quyết việc làm cho 2000 công nhân lành nghề. Các chính sách bảo hiểm y tế, bảo hiểm xã hội, công đoàn và khen thưởng đã tạo điều kiện để công nhân ngày càng gắn bó với công ty.

Ngoài hiệu quả sản xuất kinh doanh, thực hiện nghĩa vụ thuế, góp phần nâng tỷ trọng kinh tế công nghiệp cho Tiền Giang, GODACO SEAFOOD còn tham gia hỗ trợ nhiều hoạt động xã hội ở địa phương. Hàng năm, công ty đã ủng hộ nhiều chương trình như cứu trợ bão lụt, thiên tai, tặng nhà tình thương, nhà tình nghĩa, hỗ trợ học bổng cho học sinh nghèo và nhiều hoạt động từ thiện khác. Đây là một đóng góp đáng trân trọng của công ty và được ghi nhận qua nhiều bằng khen, giấy khen của các cấp ngành Trung ương và địa phương.

Địa bàn hoạt động với các công ty con, xưởng, nhà máy, vùng nuôi tại các tỉnh Tiền Giang, Bến Tre, Vĩnh Long và TP. Hồ Chí Minh; công suất nhà máy, diện tích vùng nuôi ngày càng được mở rộng và nâng cao.

Công ty TNHH TM Gò Ðàng – TP. Hồ Chí Minh.

Công ty TNHH XNK Thủy sản An Phát – Tiền Giang.

Công ty TNHH TM TS Việt Ðức – Tiền Giang.

Công ty TNHH MTV Gò Ðàng Vĩnh Long – Vĩnh Long.

Công ty TNHH MTV Gò Ðàng Bến Tre – Bến Tre.

Nhà máy Gò Ðàng - Tiền Giang.

Xuởng Bình Ðức – Tiền Giang.

Vùng Nuôi cá tại Bến Tre, Tiền Giang và Vĩnh Long

1.3 Cơ cấu tổ chức hoạt động và quy mô sản xuất của nhà máy

Trụ sở chính công ty (Lô 45 Khu Công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang): nơi có văn phòng làm việc của Ban Tổng Giám đốc công ty và các phòng, ban nghiệp vụ gồm: phòng kinh doanh, phòng mua hàng, phòng tổ chức-hành chính-nhân sự, phòng kế toán, phòng đầu tư, nhà máy, xưởng chế biến.

Các đơn vị trực thuộc:

Nhà máy Gò Ðàng - Tiền Giang. Ðịa chỉ:Lô 45 Khu Công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang

Xuởng Bình Ðức. Ðịa chỉ: Xã Bình Ðức, huyện Châu Thành, Tỉnh Tiền Giang

Vùng Nuôi cá. Ðịa chỉ: tại tỉnh Bến Tre, Tiền Giang và tỉnh Vĩnh Long.

Các công ty con:

Công ty TNHH TM Gò Ðàng, địa chỉ: 202/13 Cô Bắc, Quận 1, TP. HCM, Vốn điều lệ: 3,8 tỷ đồng. Gò Ðàng góp vốn trực tiếp 99% và góp vốn thông qua công ty con 1%. Chuyên mua bán thủy sản. 

Công ty TNHH XNK Thủy sản An Phát, địa chỉ: lô 25 Khu công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang, vốn điều lệ: 50 tỷ đồng. Gò Ðàng góp vốn trực tiếp 99,80% và góp vốn 0,02% thông qua công ty con. Chuyên sản xuất chế biến thủy sản. 

Công ty TNHH TM TS Việt Ðức, địa chỉ: lô 45 Khu công nghiệp Mỹ Tho, tỉnh Tiền Giang, vốn điều lệ: 1 tỷ đồng. Gò Ðàng góp vốn trực tiếp 99,00% và góp vốn thông qua công ty con 1%. Chuyên mua bán thủy sản.

Công ty TNHH MTV Gò Ðàng Vĩnh Long, địa chỉ ấp Mỹ Thanh, xã Mỹ Phuớc, huyện Mang Thít, tỉnh Vĩnh Long. Chuyên sản xuất thức ăn thủy sản.

Công ty TNHH MTV Gò Ðàng Bến Tre, địa chỉ KCN An Hiệp, xã An Hiệp, huyện Châu Thành, tỉnh Bến Tre. Chuyên sản xuất thủy sản.

Sơ đồ cơ cấu tổ chức của công ty 




1.4 Những sản phẩm của công ty

1.4.1 Sản phẩm chế biến nghêu
a) Nghêu trắng nguyên con đông lạnh

Tên khoa học: MERETRIX LYRATA.

Mã sản phẩm: GDC-CLAM-0001. 

Cỡ: 40/60; 50/70; 60/80.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; 1kg x 10/ctn, hút chân không;  IQF, bulk 10kg/ctn
Mạ băng: tùy theo yêu cầu của khách hàng, nhưng tối đa là 10% mạ băng.
Đánh giá: đây là một mặt hàng chủ lực của công ty, được ưa chuộng tại nhiều thị trường.
Thị trường: châu Âu (Tây Ban Nha, Italia, Bồ Đào Nha), Nhật Bản.

b) Nghêu lụa thịt luộc đông lạnh

Tên khoa học: PAPHIA UNDULATA.

Mã sản phẩm: GDC-CLAM-0003.

Cỡ: 300/500; 700/1000; 1000/UP. 
Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mã băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: là một mặt hàng thế mạnh của công ty, được xuất khẩu sang nhiều thị trường tại châu Âu.

Mùa vụ đánh bắt: đây là mặt hàng đánh bắt tự nhiên, từ tháng 5 đến tháng 10 - mùa sinh sản của nghêu, đây là mùa cấm đánh bắt mặt hàng này nhằm tạo điều kiện cho nghêu tăng trưởng và đạt kích cỡ thu hoạch. Tuy nhiên quy định này có thể thay đổi tùy theo kích cỡ của nghêu. Nếu nghêu quá nhỏ thì hạn cấm đánh bắt sẽ được kéo dài thêm.
Thị trường: Châu Âu (Tây Ban Nha, Italia, Pháp, Đức, Đan Mạch).
c) Nghêu trắng thịt luộc đông  lạnh

Tên khoa học: MERETIX LYRATA.

Mã sản phẩm: GDC-CLAM-0004.

Cỡ: 300/500; 500/700; 700/1000; 1000/UP.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mã băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: mặt hàng này được ưa chuộng tại thị trường Nhật Bản.

Thị trường: Nhật Bản, Italia. 
d) Nghêu trắng nửa mảnh vỏ luộc đông lạnh

Tên khoa học: MERETRIX LYRATA 
Mã sản phẩm: GDC-CLAM-0005.

Cỡ: 100/150; pcs/kg.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn, hút chân không.

Trọng lượng: 100%N.W.

Đánh giá: là một mặt hàng được ưa chuộng tại thị trường Nhật Bản. 
Thị trường: Nhật Bản, Châu Âu (Tây Ban Nha, Đan Mạch).

e) Nghêu vỏ nâu nguyên con đông lạnh

Tên khoa học: MERETRIX LYRATA.

Mã sản phẩm:GDC-CLAM-0002.

Cỡ: 50/70; 60/80.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, 1kg x 10/ctn, hút chân không; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mạ băng: tùy theo yêu cầu của khách hàng, nhưng tối đa là 10% mạ băng.
Đánh giá: số lượng nhỏ so với số lượng nghêu vỏ trắng, 10% số lượng của nghêu trắng. Nhưng hiện tại, mặt hàng này đang được ưa chuộng tại thị trường Châu Âu.
Thị trường: Châu Âu (Tây Ban Nha, Italia, Bồ Đào Nha). 

1.4.2 Seafood Mix
Seafood mix đông lạnh

Mã sản phẩm: GDC-SFM-0001. 
Thành phần: cá tra, nghêu thịt, mực, bạch tuộc, tôm, sò lông,… (tùy theo yêu cầu của khách hàng

Cơ cấu: tùy theo yều cầu của khách hàng.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mạ băng: tùy theo yêu cầu của khách hàng.

Thị trường: Châu Âu. 

1.4.3 Sản phẩm chế biến từ cá tra

a) Cá tra fillet cắt làm 4

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0017.

Đánh giá: đây là mặt hàng giá trị gia tăng mới của công ty.

Thị trường: Châu Âu, một số thị trường khác.
b) Cá tra cắt ngón tay tẩm bột

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0016. 
Size: 25-35 gr/pc (sau tẩm bột).

Đánh giá: là một trong những mặt hàng giá trị gia tăng mới của công ty.

Thị trường: Châu Âu, một số thị trường khác.
c) Cá tra cắt sợi, còn thịt đỏ

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0015.

Cỡ: 15-17; 17-22 gr/miếng.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10ctn hoặc theo yêu cầu khách hàng.

Đánh giá: là một trong những mặt hàng giá trị gia tăng mới của công ty.

Thị trường: Châu Âu, một số thị trường khác.
d) Cá tra cắt vuông

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0014.

Cỡ 3 x 3 cm, hoặc theo yêu cầu khách hàng.

Đóng gói: IQF, 1kg x10/ctn hoặc theo yều cầu khách hàng.

Đánh giá: là một trong những mặt hàng giá trị gia tăng mới được công ty phát triển.

Thị trường: Châu Âu, một số thị trường khác.
e) Cá tra fillet đông block công nghiệp

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0013.

Kích cỡ block: dài: 482 mm, rộng: 254 mm, cao: 62 mm.

Đóng gói: 16.5 lb hoặc 7.484kg/block, 3 block/ thùng.

Trọng lượng net: 100%.

Đánh giá: đây là một mặt hàng mới của công ty, được xuất khẩu sang thị trường châu Âu, hướng đến các khách hàng khó tính. Có thể cắt thành nhiều miếng vuông kích thước nhỏ hơn mang tính kinh tế cao.

Thị trường: Đức, Anh, Đan Mạch.

f) Cá tra xúc xích, đông lạnh

Xúc xích cá tra đông lạnh, chiều dài 60 cm, đường kính 8 cm, 3.2 kg/cây.

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0013.

Đóng gói: 4 cây/ thùng.

Trọng lượng net: 100%.

Đánh giá: đây là mặt hàng giá trị gia tăng của công ty.

Thị trường: châu Âu.

g) Cá tra fillet còn thịt đỏ, cắt portion

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0013.

Cỡ: 40 – 60, 60 – 80 (gr/pc). 
Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, 1kg x 5/ ctn; IQF, bulk 5 kgs/ ctn; IQF, bulk 10 kgs/ ctn.

Trọng lượng net: 95%, 90%, 85%, 80%.

Đánh giá: mặt hàng mới dùng xuất sang thị trường Nhật Bản.

Thị trường: Nhật Bản.

h) Cá tra xúc xích cắt khoanh tẩm bột đông lạnh

Cá tra xúc xích, cắt portion, tẩm bột, đông lạnh, 100% net.

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0010.

Cỡ: 60 – 80; 80 – 120 (gr/miếng).

Đóng gói: IQF, 1 kg x 10/ ctn; IQF, 1kg x 5/ ctn; IQF, bulk 5 kgs/ ctn; IQF, bulk 10 kgs/ ctn.

Đánh giá: sản phẩm ngon và đạt độ ngon nhất khi được chiên.

Thị trường: châu Âu, Nhật Bản.

i) Cá tra fillet không định hình đông lạnh
Cá tra fillet không định hình, còn mỡ, còn thịt bụng, đông lạnh
Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0004.

Cỡ: 220/UP (gr/ miếng).

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: đây là mặt hàng chủ lực của công ty.

Thị trường: toàn cầu, nhưng được ưa chuộng tại thị trường Trung Đông, Ai Cập.
Cá tra fillet không định hình, bỏ mỡ, bỏ thịt bụng, đông lạnh

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0005.

Cỡ: 220/UP (gr/ miếng).

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.
k) Cá tra fillet đông lạnh

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS
Cá tra fillet thịt trắng định hình hoàn chỉnh
Mã sản phẩm: GDC-PANG-0001.

Cỡ: 120/170; 170/220; 220/UP hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn; interleaved, 5kg x 2/ ctn hoặc theo quy cách đóng gói khách hàng yêu cầu.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: đây là mặt hàng chủ lực của công ty, được xuất khẩu và ưa chuộng tại nhiều thị trường. Thị trường: đây là sản phẩm phổ biến được xuất sang nhiều thị trường, nhưng thị trường chủ lực vẫn là châu Âu.
Cá tra fillet thịt hồng định hình hoàn chỉnh
Mã sản phẩm: GDC-PANG-0002.

Cỡ: 120/170; 170/220; 220/UP hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk  10kg/ctn; interleaved, 5kg x 2/ ctn hoặc theo quy cách đóng gói khách hàng yêu cầu.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: đây là mặt hàng chủ lực của công ty, được xuất khẩu và ưa chuộng tại nhiều thị trường. Thị trường: đây là sản phẩm phổ biến được xuất sang nhiều thị trường, nhưng thị trường chủ lực vẫn là châu Âu.
Cá tra fillet thịt vàng định hình hoàn chỉnh
Mã sản phẩm: GDC-PANG-0003.

Cỡ: 120/170; 170/220; 220/UP hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Đóng gói: IQF, 1kg x 10/ctn; IQF, bulk 10kg/ctn; interleaved, 5kg x 2/ ctn hoặc theo quy cách đóng gói khách hàng yêu cầu.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Đánh giá: đây là mặt hàng chủ lực của công ty, được xuất khẩu và ưa chuộng tại nhiều thị trường. Thị trường: đây là sản phẩm phổ biến được xuất sang nhiều thị trường, nhưng thị trường chủ lực vẫn là châu Âu.
l) Cá tra nguyên con đông lạnh

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS

Cá tra nguyên con, bỏ đầu, bỏ nội tạng, bỏ đuôi đông lạnh
Mã sản phẩm: GDC-PANG-0006.

Cỡ: 800/1000; 1000/UP.

Đóng gói: IQF, bulk 10kg/ ctn hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

Cá tra nguyên con, còn đầu, bỏ nội tạng, còn đuôi
Mã sản phẩm: GDC-PANG-0007.

Cỡ: 800/1000; 1000/UP.

Đóng gói: IQF, bulk 10kg/ ctn hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

1.4.3 Các sản phẩm tiêu biểu khác

a) Mực ống nguyên con làm sạch đông lạnh

Tên khoa học: LOLIGO EDULIS.

Mã sản phẩm: GDC-LLG-0001

Cỡ: U10; 10/20; 20/30; 30/UP.

Đóng gói: theo yêu cầu của khách hàng.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

b) Mực nút nguyên con làm sạch đông lạnh

Tên khoa học: SEPIA PHARAONIS.

Mã sản phẩm: GDC-CTF-0001

Cỡ: 20/30; 30/40; 40/60; 60/UP.

Đóng gói: theo yêu cầu của khách hàng.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

c) Bạch tuộc nguyên con làm sạch đông lạnh.

Tên khoa học: OCTOPUS SPP.

Mã sản phẩm: GDC-OCT-0001

Cỡ: 20/30; 30/40; 40/60; 60/UP.

Đóng gói: theo yêu cầu của khách hàng.

Mạ băng: theo yêu cầu của khách hàng.

d) Cá tra cắt khúc đông lạnh

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0011.

Cỡ: 2.5 cm (độ dài khoanh).

Đóng gói: đạt chất lượng và dễ nhìn khi được hút chân không cùng với giấy bạc. 

e) Cá tra fillet tẩm bột đông lạnh

Tên khoa học: PANGASIUS HYPOPHTHALMUS.

Mã sản phẩm: GDC-PANG-0012.

Cỡ: 120/170; 170/220; 220/UP.

Bột bánh mì tẩm cá có thể sử dụng nhiều kích thước khác nhau.

Đánh giá: đạt đến độ ngon nhất khi được nướng hoặc chiên.

Thị trường: tất cả các thị trường nhưng chủ lực là thị trường châu Âu và Nhật Bản.

CHƯƠNG 2 CÔNG NGHỆ VÀ THIẾT BỊ
2.1 Quy trình công nghệ sản xuất của nhà máy

2.1.1 Quy trình sản xuất nghêu thịt luộc đông IQF





2.1.2 Thuyết minh quy trình

a) Tiếp nhận nguyên liệu – Rửa 1

Mục đích:

Loại bỏ những lô hàng không đạt chất lượng cảm quan, có khả năng nhiễm độc tố sinh học cao, dư lượng thuốc trừ sâu, kim loại nặng…

Hạn chế vi sinh vật gây hại.

Yêu cầu:

Lô nguyên liệu phải có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ, ngày và số lượng khai thác phù hợp vời thục tế.

Lô nguyên liệu đạt yêu cầu được cân lấy số liệu thực tế.

Nghêu phải được rửa sạch và chuyển sang công đoạn tiếp theo.

b) Rửa nước muối

Mục đích:

Nước muối có nồng độ 18÷22% có tỷ trọng cao giúp tách ly cát, vỏ ra khỏi noãn (noãn nổi trên cát và vỏ lắng phía dưới).

Yêu cầu:

Noãn nghêu được rửa trong bồn nước muối để loại bỏ cát và mảnh vỏ sau đó vớt ra và chuyển sang công đoạn rửa 2.

Nước muối được định kỳ xả cặn, bổ sung (15 phút ) và thay mới (2 giờ ).

Thao tác:

Đổ thịt nghêu vào bồn chứa nước muối dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng. Mỗi lần đổ không quá 2 rổ.

Dùng rổ vớt nghêu và chuyển sang công đoạn rửa 2.

Thời gian cho mỗi lần rửa là ≤ 1 phút.

Cứ 15 phút xả cặn 1 lần, bổ sung nước muối để duy trì nồng độ 18÷22%.

Thay mới nước muối sau 2 giờ rửa liên tục.

KCS thường xuyên kiểm tra nồng độ nước muối, thời gian rửa mỗi mẻ, tình trạng nước muối.

c) Rửa 2

Mục đích:

Làm sạch cát, tạp chất còn sót trong nghêu.

Yêu cầu:

Nhiệt độ nước rửa ≤ 50C .

Nghêu chứa trong rổ không quá ¼.

Mỗi lần rửa lần lượt qua 3 ngăn.

Thay nước sau mỗi 30 phút.

Thao tác:

Nghêu sau khi rửa nước muối được rửa tiếp trong bồn nước lạnh 3 ngăn, có vòi nước chảy liên tục.

Rổ nghêu chứa không quá 1/4, nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự từ ngăn có van xả đến ngăn có van cấp. Dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng, gạt bỏ bọt, tạp chất nổi trên mặt.

Thường xuyên bổ sung đá vẩy để đảm bảo nhiệt độ nước ≤50C.

Sau mỗi 30 phút xả cạn nước, rửa sạch bồn, thay nước mới.

d) Sục khí

Mục đích:

Tạo sự chuyển động của dòng nước để tách miểng, tạp chất ra khỏi noãn.

Hạn chế sự vụng nát cho nguyên liệu.

Nước lạnh giúp hạn chế sự phát triển của vi sinh vật gây bệnh tái nhiễm.

Yêu cầu:

Nhiệt độ nước: ≤ 100C.

Thời gian: 10-15 phút.

Mỗi sọt chứa 30kg thịt nghêu.

Thao tác:

Nghêu chứa trong từng sọt lưới inox đặt trong bồn nước lạnh có dàn ống sục khí liên tục. Mỗi bồn chứa 3 sọt, mỗi sọt chứa không quá 30kg nghêu.

Thời gian sục mỗi sọt 10÷15 phút tùy loại nguyên liệu.

Nước sục chứa 2/3 bồn được bổ sung đá vảy để duy trì nhiệt độ ≤ 100C.

Sau mỗi 15 phút bổ sung đá vảy để nhiệt độ nước ≤100C .

Đổ nghêu từ sọt lưới sang sọt nhựa để chuyển sang công đoạn phân cỡ.

Sau 30 phút xả cạn nước, rửa sạch bồn, thay nước mới.

e) Phân cỡ - loại tạp chất

Mục đích:

Đạt được sự đồng nhất trong sản phẩm.

Đáp ứng yêu cầu của khách hàng, tăng giá trị cảm quan.

Hạn chế sự phát triển của vi sinh vật.

Yêu cầu:

Loại bỏ nghêu vụn, rách, tạp chất ra khỏi sản phẩm.

Thường xuyên bổ sung đá vảy để duy trì nhiệt độ nghêu ≤ 50C.

Tỷ lệ nghêu vụn, rách trong sản phẩm không quá 5%.

Thao tác:

Lượng nghêu quy định cho công nhân trên bàn là 5kg/lần (không quá 10 phút), khi xong mới tiếp tục cho lên bàn. Loại bỏ nghêu vụn, rách, miễng, vỡ cho vào rổ riêng.

Thường xuyên bổ sung đá vảy cho nhiệt độ nghêu ≤ 50C.

Sau 1 giờ tiến hành làm vệ sinh, chuyển tạp chất ra ngoài.

f) Rửa 3

Mục đích:

Nhằm tiếp tục làm sạch cát, loại bỏ lần cuối các tạp chất còn sót lại.

Yêu cầu:

Nghêu sau khi phân cỡ được nhúng rửa trong bồn nước sạch 3 ngăn, có vòi nước chảy liên tục.

Mỗi rổ chứa không quá ¼ nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn.

Nhiệt độ nước đảm bảo phải ≤ 50C.

Thao tác:

Rổ nghêu chứa không quá 1/4, nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự từ ngăn có van xả đến nơi có van cấp. Dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng.

Sau đó KCS tiến hành kiểm tra lại và cho đem luộc lại nhằm tiêu diệt các vi sinh vật tái nhiễm trong quá trình chế biến. nghêu được luộc trong nước nóng ở nhiệt độ 1050C trong 2 phút. Tiếp theo, nghêu được đưa vào bồn nước đá vảy và để thấp nhiệt độ trước khi cấp đông IQF.

g) Cấp đông IQF 

Mục đích:

Hạ thấp nhiệt độ tâm sản phẩm đến ≤ -180C nhằm ngăn ngừa sự phát triển của vi sinh vật, hạn chế các biến đổi sinh hóa trong sản phẩm, đáp ứng điều kiện bảo quản lâu dài, giữ được chất lượng sản phẩm.

Việc đông lạnh thật nhanh giúp hạn chế sự phá vỡ cấu trúc tế bào thịt nghêu trong quá trình đông lạnh, không làm giảm chất lượng sản phẩm.

Kéo dài thời gian bảo quản sản phẩm.

Yêu cầu:

Nhiệt độ buồng đông lạnh đạt nhiệt độ ≤ -350C.

Nhiệt độ tâm sản phẩm ≤ -180C .

Thời gian cấp đông:

Cỡ 100-200, 200-300: 14 phút.

Cỡ 300-500, 500-800: 13 phút.

Cỡ 800-1000, 1000-up: 12 phút.

Thao tác: 

Trước khi cấp đông công nhân phòng máy vận hành hệ thống buồng đông trước khi nhiệt độ buồng đông đạt nhiệt độ ≤ -350C .

Nghêu sau khi rửa được để ráo. Rải nghêu tại đầu nạp liệu của băng chuyền theo từng cỡ. Nghêu phải được rải nhệ nhàng rời rạc, không dính nhau và đều khắp trên bề mặt băng tải.

Sau mỗi 30 phút phải cồn khử trùng ở đầu vào và đầu ra của băng chuyền, thau chứa.

Khi chuyển sang cỡ nghêu khác phải thay đổi tốc độ băng chuyền để có được thời gian cấp đông thích hợp. Thời gian cấp đông của từng cỡ nghêu tại mỗi băng chuyền theo bảng quy định về thời gian cấp đông.

Nhiệt độ tại buồng đông phải đạt và duy trì ≤ -350C để đảm bảo nhiệt độ tâm sản phẩm sau cấp đông đạt ≤ -180C.

Sau tối đa 12 giờ vận hành liên tục phải tạm ngưng hệ thống băng chuyền, xả đá dàn lạnh, thực hiện lại các thao tác từ khâu chuẩn bị.

h) Cân - Mạ băng  -  Bao gói

Mục đích:

Cân để xác định khối lượng chính xác, đáp ứng theo yêu cầu khách hàng, đảm bảo sản phẩm sau khi rã đông có trọng tịnh đạt yêu cầu.

Mạ băng nhằm bao bọc sản phẩm một lớp nước đá để tránh hiện tượng mất nước trong sản phẩm. Tạo bề mặt sản phẩm láng bóng, ngăn chặn sự oxi hóa trên bề mặt nghêu, tránh hiện tượng cháy lạnh.

Bao gói PE, hàn kín miệng để ngăn chặn vi sinh vật gây bệnh tái nhiễm vào sản phẩm, chống hiện tượng oxi hóa, tạo điều kiện thuận lợi cho vận chuyển và bảo quản.

Yêu cầu:

Nhiệt độ nước mạ băng ≤ 30C .

Tỷ lệ mạ băng 10-15%.

Thao tác:

Cân theo yêu cầu của từng đơn đặt hàng. Nghêu được cân theo từng rổ,khi cân thêm một lượng phụ trội để đảm bảo khối lượng khi rã đông, lượng phụ trội từ 20÷50g. Sau khi cân cho nghêu vào từng rổ để mạ băng, cân phải chính xác thao tác phải nhanh gọn.

Nghêu sau khi cân tiến hành mạ băng tùy theo yêu cầu. Nghêu được nhúng vào khay có chứa ray ở giữa và xung quanh là đá vảy, nhẹ nhàng xốc rổ cho tấc cả sản phẩm tiếp xác với nước mạ băng, nhiệt độ nước mạ băng ≤ 30C.

Nghêu sau khi được mạ băng xong được cho vào bao bì PE. Sau đó tiếp tục cấp đông lần hai rồi cho vào bao bì PE và cân lại xem có đủ khối lượng quy định không, sau đó hàn kín miệng bao.

i) Dò kim loại

Mục đích:

Nhằm phát hiện những mảnh kim loại còn sót lại trong quá trình chế biến.

Yêu cầu:

Sản phẩm sau khi bao gói PE, được đưa vào máy dò kim loại. Những túi sản phẩm bị máy dò kim loại phát hiện có mảnh kim loại sẽ được loại ra.

Thao tác:

Sản phẩm sau khi được bao gói, cho từng túi sản phẩm qua máy dò, nếu máy dừng băng tải, báo phát hiện mảnh kim loại thì cô lập sản phẩm bị nhiễm, chia nhỏ túi sản phẩm để tìm mảnh kim loại và loại ra, bao gói và dò lại sản phẩm. Trường hợp không tìm thấy mảnh kim loại do bị lẫn hoặc ghim vào trong nghêu thì loại bỏ sản phẩm. Sản phẩm bị loại sẽ được tách ly và chờ xử lý.

k) Đóng thùng – Ghi nhãn

Mục đích:

Bao gói nhằm bảo vệ cơ học, an toàn vệ sinh thực phẩm cho sản phẩm, dễ dàng trong bảo quản, vận chuyển, đồng thời tạo kiểu dáng, mỹ quan cho sản phẩm để thu hút khách hàng.

Ghi nhãn đầy đủ nhằm tạo điều kiện quản  lý tốt chất lượng sản phẩm và đáp ứng đầy đủ yêu cầu của khách hàng.

Hạn chế tối đa thời gian chờ nhập kho để đảm bảo nhiệt độ sản phẩm không vượt quá nhiệt độ bảo quản.

Yêu cầu:

Trên thùng phải ghi đầy đủ: Tên thương mại, tên khoa học, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, mã số vùng thu hoạch, tên, địa chỉ, mã số nhà máy, nước sản xuất, hạn sử dụng, cách bảo quản, hướng dẫn sử dụng.

Sản phẩm sau khi dò kim loại được cho vào thùng với số lượng là 10 túi/thùng hoặc theo yêu cầu của khách hàng.

Dán băng keo kín các mối ghép, đai nẹp bằng 4 dây (2 ngang, 2 dọc ).

Thời gian chờ nhập kho của từng thùng carton không quá 10 phút.

Thao tác:

Ghi nhãn đầy đủ, chính xác.

Tên thương mại: nghêu thịt luộc đông IQF.

Tên khoa học: (Meretrix lyrata, Paphia undulate, Paphia textiles).

Cỡ, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, mã số vùng thu hoạch, tên, địa chỉ, mã số nhà máy, nước sản xuất, thời hạn sử dụng, cách bảo quản (≤ -180C), hướng dẫn sử dụng.

Dán băng keo mối ghép mặt dưới carton, đặt gọn gàng 10 túi PE vào mỗi thùng carton, xếp mặt nắp, dán băng keo. Đặt mặt keo lên máy đai thùng, đai đủ 4 dây ( 2 ngang, 2 dọc).

Sản phẩm sau bao gói carton được chuyển vào kho bảo quản. thời gian chờ nhập kho không quá 10 phút.

l) Bảo quản

Mục đích:

Sản phẩm được bảo quản trong kho lạnh ở nhiệt độ ≤ -180C nhằm khống chế sự phát triển của vi sinh vật gây bệnh, giữ được chất lượng sản phẩm trong thời gian bảo quản.

Sắp xếp hợp lý, lối đi thuận lợi cho việc kiểm tra, nhập, xuất hàng được dễ dàng.

Tạo các khoảng trống hợp lý để sản phẩm luôn tiếp xúc và trao đổi nhiệt tốt với nguồn không khí lạnh trong kho.

Yêu cầu:

Sản phẩm sau khi bao gói carton được nhanh chóng đưa vào bảo quản trong kho lạnh, nhiệt độ ≤ -180C.

Sản phẩm trong kho được xếp theo từng lô, ngày sản xuất. Phải có khoảng cách hợp lý giữa sản phẩm với nền, vách, trần, kho. Có lố đi thuận lợi.

Thời hạn bảo quản chờ phân phối không quá 24 tháng kể từ ngày sản xuất.

Thao tác:

Công nhân phòng máy phải thường xuyên bảo trì hệ thống lạnh, theo dõi nhiệt độ kho, kiểm tra hoạt động, chu kỳ xả đá giàn lạnh (khoảng 6 – 8 giờ ).

Sản phẩm sau bao gói carton nhanh chóng đưa vào kho bảo quản thành phẩm thông qua cửa sổ nhỏ của kho.

Không đưa hàng chưa qua cấp đông vào kho.

Sản phẩm được xếp trên pallet, có khoảng cách với vách khoảng 20cm, với trần 50cm, chừa khoảng trống bên dưới dàn lạnh và lối đi rộng 80cm.

Khi nhập xuất hàng phải đưa sản phẩm qua lối cửa nhỏ, hạn chế tối đa việc mở của lớn (cửa ra vào).

Hàng tháng kiểm tra độ kín các cửa kho, hệ thống sưởi ấm cửa.

Định kỳ một năm vệ sinh pallet, nền vách, trần, dàn lạnh của kho. Trước khi vệ sinh phải có kế hoạch chuyển toàn bộ hàng sang kho khác.

Thời hạn bảo quản sản phẩm trong kho tối đa 24 tháng kể từ ngày sản xuất.

2.1.3 Chương trình quản lý chất lượng

Để góp phần nâng cao chất lượng sản phẩm, ngăn ngừa và kiểm soát các mối nguy có thể ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm góp phần tạo ra những sản phẩm đạt yêu cầu về chất lượng, đảm bảo an toàn vệ sinh, đáp ứng yêu cầu ngày càng cao của người tiêu dùng trong và ngoài nước cũng như đảm bảo sức khỏe thì nhà máy đã áp dụng các hình thức quản lý chất lượng sản phẩm theo các tiêu chuẩn sau:

Quản lý chất lượng sản phẩm theo tiêu chuẩn HACCP, GMP, SSOP.

Quản lý chất lượng sản phẩm theo tiêu chuẩn ISO 9001 – 2008

Bộ máy quản lý chất lượng của nhà máy hiện nay gồm:

Đội HACCP: gồm 10 thành viên là những cán bộ kỹ thuật được đào tạo về HACCP

Ban ISO: gồm 10 thành viên đã được đào tạo qua chương trình quản lý chất lượng tiêu chuẩn ISO.

Quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn: GMP, HACCP trên nhiều loại sản phẩm có công đoạn được mô tả GMP.

a) HACCP

Trong những hình thức quản lý chất lượng thì quản lý chất lượng theo tiêu chuẩn HACCP là một hình thức quản lý chất lượng đặc trưng.

HACCP là hệ thống quản lý chất lượng mang tính phòng ngừa nhằm đảm bảo an toàn thực phẩm dựa vào sự phân tích các mối nguy và các biện phám kiểm soát các mối nguy đáng kể tại các điểm kiểm soát tới hạn.

Mối nguy có thể là:

Yếu tố sinh học : vi sinh vật gây bệnh, ký sinh trùng, nấm mốc

Yếu tố hóa học : thuốc trừ sâu, độc tố sinh học, thuốc kháng sinh

Yếu tố vật lý : xương cá, miễng nghêu, dâm tre

Lợi ích chủa việc thực hiện HACCP

Giúp nhà sản xuất phản ứng kịp thời hơn với các vấn đề trong sản xuất liên quan đến chất lượng sản phẩm thủy sản.

Tăng cường niềm tin của người tiêu dùng

Là công cụ tối ưu kiểm soát an toàn thủy sản, tiết kiệm chi phí cho xã hội.

Chi phí cho chất lượng thấp mà hiệu quả cao.

7 nguyên tắc cơ bản của HACCP:

1. Phân tích mối nguy, xác định biện pháp phòng ngừa.

2. Xác định các điển kiểm soát tới hạn (CCP).

3. Thiết lập các giới hạn cho mỗi CCP.

4. Thiết lập chương trình giám sát cho mỗi CCP

5. Đề ra các hành động sữa chữa.

6. Xây dựng các thủ tục thẩm tra.

7. Thiết lập các thủ tục lưu trữ hồ sơ.
BẢNG MÔ TẢ SẢN PHẨM

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

	STT
	Đặc điểm
	Mô tả

	1
	Tên sản phẩm
	Nghêu thịt luộc đông IQF

	2
	Nguyên liệu
	Nghêu trắng (Meretrix lyrata)

Nghêu lụa (Paphia undulata)

	3
	Cách thức bảo quản, vận chuyển và tiếp nhận nguyên liệu
	Nghêu nguyên liệu từ vùng thu hoạch chuyển về nhà máy bằng xe thùng kín. Chỉ nhận nguyên liệu có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ, nguyên liệu phải còn sống, ít cát, tỉ lệ dập nát ( 1%. Thời gian vận chuyển ( 8 giờ.

Nghêu được rửa từng sọt, bằng vòi nước, chuyển  vào bảo quản trong hồ ngâm nước muối (nồng độ 1,6 ÷ 3 ().

	4
	Khu vực khai thác nguyên liệu
	Các vùng thu hoạch đã được kiểm soát như: Bến Tre, Tiền Giang, Cần Giờ, Trà Vinh, Kiên Giang, Bình Thuận.

	5
	Mô tả tóm tắt qui cách thành phẩm
	Nghêu thịt luộc đông IQF, mạ băng, cân 1kg (hoặc theo yêu cầu của khách hàng) theo từng cỡ, cho vào túi PE hàn kín miệng.

	6
	Thành phần khác
	Không có

	7
	Các công đoạn chế biến chính
	Tiếp nhận nguyên liệu ( Ngâm ( Luộc ( Làm nguội ( Tách nõn ( Rửa nước muối (  Sục khí  ( Phân cỡ  ( Cấp đông IQF (  Cân, mạ băng, bao gói PE (  Dò kim loại (  Bao gói carton ( Bảo quản.

	8
	Kiểu bao gói
	Đóng gói 1Kg / túi PE hàn kín miệng, 10 túi/cacton (hoặc theo yêu cầu khách hàng), nẹp 4 dây (2 ngang, 2 dọc).

	9
	Điều kiện bảo quản
	Bảo quản trong kho lạnh ở nhiệt độ ( -180C

	10
	Điều kiện phân phối, vận chuyển sản phẩm
	Xe lạnh, nhiệt độ ( -180C

	11
	Thời hạn sử dụng
	24 tháng kể từ ngày sản xuất.

	12
	Thời hạn bày bán sản phẩm
	Không quy định

	13
	Các yêu cầu về dán nhãn
	Tên sản phẩm: (tên khoa học, tên thương mại), cỡ, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, khu vực khai thác, mã số nhà máy, tên và địa chỉ nhà máy, nước sản xuất (Việt nam), thời hạn sử dụng, điều kiện bảo quản, hướng dẫn sử dụng.

	14
	Các điều kiện đặc biệt
	Không

	15
	Phương thức sử dụng
	Gia nhiệt trước khi ăn.

	16
	Đối tượng sử dụng
	Tất cả mọi người

	17
	Các qui định, yêu cầu
	 28 TCN 118: 1998 và theo yêu cầu khách hàng.


BẢNG MÔ TẢ QUI TRÌNH CÔNG NGHỆ

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

	Công đoạn
	Thông số kỹ thuật chính
	Mô tả

	(1)
	(2)
	(3)

	Tiếp nhận nguyên liệu


	Chứng nhận xuất xứ hợp lệ. Tạp chất ( 1(
Chết, dập nát ( 1%.  
	Nghêu sống được vận chuyển về nhà máy bằng xe thùng kín, sạch.

Hồ sơ lô nguyên liệu phải hợp lệ, đầy đủ (giấy chứng nhận xuất xứ, vùng khai thác); ngày và số lượng trên giấy CNXX phải phù hợp với thực tế (thực tế không lớn hơn 200kg so với CNXX).

Chỉ nhận những lô nguyên liệu đạt tiêu chuẩn cảm quan: ít cát, tỷ lệ tạp chất ( 1(, tỷ lệ nghêu chết, dập nát ( 1%.  

Nghêu được xúc cho vào sọt nhựa, lựa bỏ tạp chất, hải sản lạ, xịt rửa bằng vòi nước sạch trước khi cho vào hồ ngâm.

	Ngâm
	Nồng độ muối 1,6 ÷ 3% 

Độ dầy ( 50 cm

Thời gian ngâm 2 ÷ 6 giờ.
	Nước hồ ngâm có pha muối nồng độ 1,6 ÷ 3%,  có hệ thống sục khí. Độ dầy của nghêu ( 50 cm. Nghêu phải ngập nước ( 5cm, thời gian ngâm từ 2 ÷ 6 giờ, tuỳ theo loại nghêu và lượng cát ban đầu.

Riêng nghêu lụa Kiên Giang, bảo quản trong nước muối, tiến hành luộc ngay.

Rửa nghêu bằng vòi nước sạch trước khi luộc để loại bỏ bùn, cát.

	Luộc


	T0luộc (1000C 

Thời gian luộc ( 5’ áp dụng cho các cỡ nghêu trắng, nghêu lụa Bình Thuận.

Thời gian luộc ( 4’ áp dụng cho các cỡ nghêu lụa Kiên Giang.

T0SP ( 900C / 90 giây.
	Băng chuyền luộc được gia nhiệt bằng hơi nước hoá nhiệt từ lò hơi. Quá trình luộc bắt đầu khi nhiệt độ buồng luộc đạt và duy trì ở mức ( 1000C.

Thời gian luộc ( 5’ áp dụng cho các cở nghêu trắng, nghêu lụa Bình Thuận.

Thời gian luộc ( 4’ áp dụng cho các cở nghêu lụa Kiên Giang 

Để đảm bảo nhiệt độ trung tâm nghêu ( 900C duy trì trong thời gian ( 90 giây.

	Làm nguội



	T0sp ( 600C.


	Băng chuyền đưa nghêu sau luộc qua hệ thống vòi phun nước để làm nguội. 

Sản phẩm sau làm nguội đạt nhiệt độ ( 600C.

	Tách noãn
	Thời gian tồn đọng ( 10 phút.


	Noãn nghêu được tách nhẹ nhàng ra khỏi vỏ, loại bỏ các mảnh vỏ bể còn sót rồi cho vào rổ. Noãn nghêu nhanh chóng chuyển sang bồn rửa nước muối khi lượng nghêu trên mỗi bàn đã tách xong. Thời gian tồn đọng trên bàn của nghêu chưa tách noãn không quá 10 phút. 

	Rửa nước muối
	Nồng độ nước muối 18÷22%.

Châm nước 15 phút/ lần.

Thay nước 2 giờ/ lần

( 2 rỗ/ lần; Trửa ( 1 phút.
	 Rửa nghêu bằng nước muối có nồng độ khoảng 18÷22 % nhằm tách ly và loại bỏ cát, mảnh vỏ còn sót lại, xả cặn, châm nước sau mỗi 15 phút và thay nước sau mỗi 2 giờ.

Nõn nghêu được cho vào bồn nước muối 100 lít. Nồng độ nước muối từ 18÷22%, mỗi lần rửa không quá 2 rỗ, dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng, sau đó dùng rổ vớt ra để chuyển sang công đoạn tiếp theo. Thời gian rửa mỗi lần không quá 1 phút. 

	Rửa 3
	T0 ( 50C

Thay nước 30 phút/lần
	Bồn rửa 3 ngăn sử dụng nước lạnh (( 50C), có vòi nước chảy liên tục. Mỗi lần rửa không quá ¼ rổ, thao tác nhẹ nhàng, gạt bỏ bọt, loại bỏ cát và tạp chất còn sót, thay nước sau mỗi 30 phút.

	Sục khí


	Thời gian 10 ÷ 15 phút

Nhiệt độ ( 100C

Thay nước 30 phút/lần
	Bồn sục khí sử dụng nước sạch, quạt thổi hơi sạch. Thời gian sục khí từ 10 – 15 phút, mỗi  lần sục không  quá 30kg/sọt, nhiệt  độ  nước ( 100C, thay nước sau mỗi 30 phút.

	Phân cỡ
	Vụn ( 3%

Sai cỡ ( 5%

Nhiệt độ ( 50C
	Cỡ nghêu được tính theo số con/kg: 100-200, 200-300, 300-500, 500-700, 700 -1000, 1000-up. Tỷ lệ nghêu vụn ( 3%, tỉ lệ sai cỡ ( 5%. Ướp đá trước và sau khi phân cỡ để giữ nhiệt độ nghêu ( 50C 

	Rửa 4
	Nhiệt độ nước ( 50C, 30 phút thay nước 1 lần

Để ráo 5 phút
	Bồn rửa 3 ngăn sử dụng nước sạch. Mỗi lần rửa không quá ¼ rỗ, thao tác nhẹ nhàng, gạt bỏ bọt, loại bỏ cát và tạp chất còn sót, nhiệt độ nước rửa ( 50C, thay nước sau mỗi 30 phút.

Rửa xong để ráo khoảng 5 phút.

	Cấp đông IQF
	T0bc (  –350C

Thời gian 8 ÷ 15 phút

T0ttsp ( -180C
	Băng chuyền IQF được vận hành trước để đạt và duy trì ở nhiệt độ ( -350C.

Nõn nghêu được rải lên băng chuyền theo từng cỡ, thưa, đều, không dính nhau.

Thời gian cấp đông 8 ÷15 phút, tuỳ theo cỡ để đảm bảo nhiệt độ trung tâm sản phẩm sau cấp đông ( - 180C

	Cân  - Mạ băng- Bao gói PE



	T0nước ( 30C
	Cân cùng cỡ đúng 1kg/PE (hoặc theo yêu cầu của khách hàng), mạ băng với nhiệt độ nước ( 30C bằng thiết bị mạ băng phun sương, cho vào túi PE có nhãn, hàn kín miệng.

	Dò kim loại
	Không có mảnh kim loại ( ( 2 mm
	Đưa từng túi PE qua máy dò kim loại để phát hiện mảnh kim loại; loại ra nếu có. Không cho phép có mảnh kim loại ( ( 2 mm.



	Đóng thùng carton - ghi nhãn.
	10túi/carton 
	Đóng 10 túi/carton (hoặc theo yêu cầu khách hàng), thùng carton ghi đầy đủ: tên khoa học, tên thương mại, cỡ, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, khu vực khai thác, mã số vùng thu hoạch, mã số nhà máy, tên và địa chỉ nhà máy, nước sản xuất (Việt nam), thời hạn sử dụng, điều kiện bảo quản, hướng dẫn sử dụng. Đai nẹp carton bằng hai dây ngang và hai dây dọc; đưa vào kho bảo quản. Thời gian chờ nhập kho không quá 10 phút.

	Bảo quản
	 T0 ( - 180C

 Tbq ( 24 tháng
	Sản phẩm được bảo quản trong kho ở nhiệt độ ( - 180C. 

Thời gian bảo quản không quá 24 tháng.


BẢNG phân tích MỐI NGUY

	CTY TNHH CBTS GÒ ĐÀNG - TG

KCN Mỹ tho – Tiền giang
	Tên sản phẩm: nghêu thịt luộc đông IQF

Cách phân phối và bảo quản: ( -180C

Cách sử dụng: gia nhiệt trước khi ăn.

Đối tượng sử dụng: tất cả mọi người.

	Thành phần, công đoạn chế biến.
	Xác định mối nguy tiềm ẩn xâm nhập vào, được kiểm soát hoặc tăng lên ở công đoạn này.
	Có mối nguy an toàn thực phẩm nào đáng kể không?

(C/K)
	Diễn giải cho quyết định ở cột 3.
	Biện pháp phòng ngừa nào có thể được áp dụng để phòng ngừa mối nguy đáng kể.
	Công đoạn này có phải là điểm kiểm soát tới hạn không?

(C/K)

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

	Tiếp nhận nguyên liệu


	Sinh học:

VSV hiện diện trên nguyên liệu.
	C
	Nghêu có thể nhiễm VSV gây bệnh từ môi trường sống, trong khi khai thác, bảo quản, vận chuyển.
	Công đoạn luộc tiêu diệt VSV gây bệnh.
	K

	
	Hóa học:

-Độc tố sinh học PSP, DSP, ASP.

-Dư lượng thuốc trừ sâu.



-Kim loại nặng. 
	C

C

C
	-Các độc tố sinh học biển có thể xâm nhập vào thân nghêu do đặc tính ăn lọc của nghêu, gây ảnh hưởng sức khoẻ người tiêu dùng.
-Nghêu có thể nhiễm thuốc trừ sâu từ môi trường sống.

-Nghêu có thể nhiễm kim loại nặng từ môi trường sống.
	
-Chỉ nhận những lô nguyên liệu có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ. 


-Chỉ nhận những lô nguyên liệu có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ.

-Chỉ nhận những lô nguyên liệu có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ.
	
C






C




C

	
	Vật lý:

Không 
	
	
	
	

	Ngâm


	Sinh học:

Nhiễm VSV gây bệnh.
	
K
	Kiểm soát bằng SSOP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Luộc
	Sinh học:
VSV gây bệnh còn sống sót
	
C
	
Nếu nhiệt độ và thời gian luộc không đạt, VSV gây bệnh có thể còn sống sót.
	
Kiểm soát chặt chẽ nhiệt độ và thời gian luộc.
	C

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Nhiễm mảnh kim loại
	C
	Mảnh kim loại từ băng chuyền luộc có thể rơi vào sản phẩm.
	Công đoạn dò kim loại theo sau sẽ loại bỏ.
	K

	Làm nguội
	Sinh học:

-Tái nhiểm VSV gây bệnh.

-VSV gây bệnh phát triển.
	
K

K
	Kiểm soát bằng SSOP.

Kiểm soát bằng GMP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Tách nõn
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh.

-VSV gây bệnh phát triển.
	
K

K
	Kiểm soát bằng SSOP

Kiểm soát bằng GMP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Rửa nước muối
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh.
	
K


	Kiểm soát bằng SSOP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Sục khí
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh 

-VSV gây bệnh phát triển.
	
K

K
	Kiểm soát bằng SSOP.

Kiểm soát bằng GMP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Phân cỡ
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh.

-VSV gây bệnh phát triển.
	
K

K
	Kiểm soát bằng SSOP.

Kiểm soát bằng GMP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Cấp đông IQF
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh 
	
K
	Kiểm soát bằng SSOP.
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:
Nhiễm mảnh kim loại
	
C
	Mảnh kim loại từ băng chuyền IQF có thể rơi vào sản phẩm.
	
Công đoạn dò kim loại theo sau sẽ loại bỏ.
	
K

	Cân – Mạ băng – Bao gói PE
	Sinh học:
-Tái nhiễm VSV gây bệnh.
	
K
	Kiểm soát bằng SSOP.
	
	


	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Dò kim loại
	Sinh học:

Không
	
	
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Mảnh kim loại còn sót.
	C
	Sản phẩm bị nhiễm mảnh kim loại có thể còn sót nếu hoạt động dò kim loại không đạt hiệu quả, gây hại cho người tiêu dùng.
	Kiểm soát chặt chẽ hoạt động dò kim loại.
	C

	Bao gói  carton
	Sinh học:

Không
	
	
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	

	Bảo quản
	Sinh học:

Không
	
	
	
	

	
	Hóa học:

Không
	
	
	
	

	
	Vật lý:

Không
	
	
	
	


BẢNG TỔNG HỢP XÁC ĐỊNH CCP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

	Công đoạn thành phần
	Mối nguy đáng kể
	CH1

(C/K)
	CH2

(C/K)
	CH3

(C/K)
	CH4

(C/K)
	CCP

(C/K)

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

	Tiếp nhận nguyên liệu


	Sinh học:

VSV gây bệnh hiện diện trên nguyên liệu.

Hóa học: 

Độc tố sinh học DSP, PSP, ASP.

Dư lượng thuốc trừ sâu.

Kim loại nặng.
	C

C

C

C
	K

K

K

K
	C

C

C

C
	C

K

K

K


	K

C

C

C

	Luộc


	Sinh học:

VSV gây bệnh sống sót.

Vật lý: 

Nhiễm mảnh kim loại.


	C

C
	C

K
	C
	C
	C

K

	Cấp đông IQF
	Vật lý: 

Nhiễm mảnh kim loại.


	C
	K
	C
	C
	K

	Dò kim loại
	Vật lý: 

Còn sót sản phẩm nhiễm mảnh kim loại.


	C
	C
	
	
	C


BẢNG TỔNG HỢP KẾ HOẠCH HACCP
	CTY TNHH CBTS GÒ ĐÀNG - TG

KCN Mỹ tho – Tiền giang
	Tên sản phẩm: nghêu thịt luộc đông IQF.

Cách phân phối và bảo quản: ( -180C.

Cách sử dụng:  gia nhiệt trước khi ăn.

Đối tượng sử dụng: tất cả mọi người.

	CCP
	Mối nguy
	Giới hạn tới hạn
	Giám sát
	Hành động sửa chữa
	Hồ sơ
	Thẩm tra

	
	
	
	Cái gì
	Cách nào
	Khi nào
	Ai
	
	
	

	Tiếp nhận nguyên liệu


	Hóa học: 

Độc tố sinh học PSP, DSP, ASP.
	Không có độc tố sinh học PSP, DSP, ASP trong lô nguyên liệu
	Nguồn gốc, xuất xứ lô nguyên liệu
	-Xem xét giấy CNXX.

-So sánh số lượng  nguyên liệu ghi trên GCN và số lượng thực tế (Chỉ cho phép vượt (200kg/lô NL so với số lượng ghi trên giấy)
	Từng lô nguyên liệu
	QC
	Không nhận lô nguyên liệu nào:

-Không có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ hoặc:

-Số lượng thực tế nhiều hơn số lượng ghi trên giấy CNXX trên 200 kg.
	-Báo cáo giám sát công đoạn tiếp nhận nguyên liệu.

-Giấy chứng nhận xuất xứ nguyên liệu.

-Các thông báo thu hoạch.

	
-Hằng tuần xem xét hồ sơ.



	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	Dư lượng thuốc trừ sâu
	Không có dư lượng thuốc trừ sâu trong lô nguyên liệu
	Nguồn gốc, xuất xứ lô nguyên liệu
	-Xem xét GCN xuất xứ.

-So sánh số lượng  nguyên liệu ghi trên GCN và số lượng thực tế (Chỉ cho phép vượt (200kg/lô NL so với số lượng ghi trên giấy
	Từng lô nguyên liệu
	QC
	Không nhận lô nguyên liệu nào:

-Không có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ, hoặc:

-Số lượng thực tế nhiều hơn số lượng ghi trên giấy CNXX trên 200 kg.
	-Báo cáo giám sát công đoạn tiếp nhận nguyên liệu.

-Giấy chứng nhận xuất xứ nguyên liệu.

-Các thông báo thu hoạch.

	-Hằng tuần xem xét hồ sơ.

	
	Kim loại nặng
	Không có các thành phần kim loại nặng  trong lô nguyên liệu.
	Nguồn gốc, xuất xứ lô nguyên liệu.
	-Xem xét GCN xuất xứ.

-So sánh số lượng nguyên liệu ghi trên GCN và số lượng thực tế (Chỉ cho phép vượt (200kg/lô NL so với số lượng ghi trên giấy.
	Từng lô nguyên liệu.
	QC
	Không nhận lô nguyên liệu nào:

-Không có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ hoặc:

-Số lượng thực tế nhiều hơn số lượng ghi trên giấy CNXX trên 200 kg.
	-Báo cáo giám sát công đoạn tiếp nhận nguyên liệu.

-Giấy chứng nhận xuất xứ nguyên liệu.

-Các thông báo thu hoạch.

	-Hằng tuần xem xét hồ sơ.



	Luộc
	Sinh học:

VSV gây bệnh sống sót.
	-Nhiệt độ buồng luộc: (
1000C

-Thời gian luộc ( 5 phút cho các cỡ nghêu trắng, lụa Bình Thuận

-Thời gian luộc ( 4 phút cho các cỡ nghêu lụa Kiên Giang.
	-Nhiệt độ buồng luộc.
-Thời gian luộc.


	
-Theo dõi nhiệt kế.



-Ghi thời gian (theo dõi tốc độ băng chuyền luộc).
	
-Mỗi 60 phút.



-Mỗi 60 phút.


	
-QC



-QC



	
-Cô lập lô hàng, đánh giá mức độ, tuỳ trường hợp mà đưa ra quyết định:
-Điều chỉnh thiết bị luộc.
-Luộc lại.
	
-Báo cáo giám sát công đoạn luộc.

-Nhật ký NUOCA.
	
-Hằng tuần xem xét hồ sơ.

-Hằng tháng hiệu chỉnh nhiệt kế.

-Hằng tháng lấy mẩu kiểm tra vi sinh.

	Dò kim loại
	Vật lý: Mảnh kim loại còn sót.
	Không có mảnh kim loại ( ( 2 mm trong thành phẩm.
	
-Mảnh kim loại.

-Hoạt động dò kim loại.
	
-Sử dụng máy dò kim loại.

-Kiểm tra lại ngẫu nhiên một số mẫu đã dò KL.
	
-Liên tục.

-Mỗi 30 phút.
	-CN vận hành
-QC
	
-Loại ra sản phẩm bị máy báo phát hiện, mang tái chế.

-Cô lập lô hàng, đánh giá mức độ, tuỳ trường hợp mà đưa ra quyết định:
-Tái chế.

 -Dò lại.
	
-Báo cáo giám sát công đoạn dò kim loại.

-Nhật ký NUOCA.
	
-Kiểm tra máy dò kim loại trước khi sản xuất và mỗi 30 phút / lần.

- Hằng tuần xem xét hồ sơ.


b) GMP

Quy phạm sản xuất tốt (GMP) là các thao tác thực hành cần tuân thủ trong quá trình sản xuất thực phẩm nhằm đảm bảo tạo ra những sản phẩm đạt yêu cầu về chất lượng.

GMP giúp nhà sản xuất kiểm soát tất cả các yếu tố liên quan đến chất lượng thực phẩm trong quá trình sản xuất, từ khâu tiếp nhận nguyên liệu đến thành phẩm như : nguyên liệu, nhiệt độ, thời gian, hóa chất, phụ gia, nước, nước đá, bao bì, tay nghề, thao tác của công nhân và môi trường chế biến,…

GMP được xây dựng và áp dụng cho từng sản phẩm hoặc nhóm sản phẩm cụ thể. Có thể xây dựng một hoặc nhiều quy phạm cho một công đoạn sản xuất và có thể xây dựng một quy phạm cho nhiều công đoạn sản xuất.

Chương trình GMP của một mặt hàng là tập hợp các quy phạm.

Tài liệu tham khảo để xây dựng chương trình GMP :

Các quy định, luật lệ hiện hành.

Các tiêu chuẩn, quy phạm kỹ thuật.

Yêu cầu của các nước nhập khẩu.

Yêu cầu kỹ thuật của khách hàng.

Các thông tin khoa học mới.

Phản hồi chủa khách hàng.

Kinh nghiệm thực tế.

Thực nghiệm.

Hình thức và nội dung của GMP :

GMP được trình bày dưới dạng văn bản, gồm các thông tin :

Tên và địa chỉ của cơ sở sản xuất.

Tên sản phẩm.

Số và tên của quy phạm : tên công đoạn sản xuất.

Ngày, tháng, năm và chữ kí phê duyệt của người có thẩm quyền.

Nội dung chính của một quy phạm :

1. Quy trình : mô tả các thao tác chính tại công đoạn.

2. Giải thích lý do.

3. Các thủ tục cần tuân thủ.

4. Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát.
SƠ ĐỒ QUI TRÌNH CÔNG NGHỆ

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

	Tiếp nhận nguyên liệu – Rửa 1
	
	GMP 1.1

	
	
	

	Ngâm – Rửa 2
	
	GMP 1.2

	
	
	

	Luộc
	
	GMP 1.3

	
	
	

	Làm nguội
	
	GMP 1.4

	
	
	

	Tách noãn
	
	GMP 1.5

	
	
	

	Rửa nước muối
	
	GMP 1.6

	
	
	

	Rửa 3
	
	GMP 1.7

	
	
	

	Sục khí
	
	GMP 1.8

	
	
	

	Phân cỡ
	
	GMP 1.9

	
	
	

	Rửa 4
	
	GMP 1.10

	
	
	

	Cấp đông IQF
	
	GMP 1.11

	
	
	

	Cân – Mạ băng – Bao gói PE
	
	GMP 1.12

	
	
	

	Dò kim loại
	
	GMP 1.13

	
	
	

	Ghi nhãn – Bao gói carton 
	
	GMP 1.14

	
	
	

	Bảo quản
	
	GMP 1.15


QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.1 Công đoạn tiếp nhận nguyên liệu – Rửa 1

1) Qui trình
Nghêu nguyên liệu được vận chuyển về nhà máy bằng xe thùng kín, sạch. Thời gian vận chuyển không quá 8 giờ.

Lô nguyên liệu phải có giấy chứng nhận xuất xứ hợp lệ, ngày và số lượng khai thác phù hợp với thực tế, nghêu phải còn sống, ít cát, tỷ lệ dập nát không quá 1(.

Lô nguyên liệu đạt yêu cầu được cân lấy số lượng thực tế. 

Nghêu được rửa bằng vòi nước sạch trong từng sọt nhựa trước khi chuyển sang công đoạn ngâm.

2) Giải thích /lý do
Thực hiện tốt công đoạn tiếp nhận nguyên liệu nhằm:

Loại bỏ những lô nguyên liệu không đạt chất lượng cảm quan (nghêu chết, nhiều cát, dập nát, lẩn loài …) hoặc khai thác không hợp lệ, có khả năng nhiểm độc tố sinh học ( DSP, PSP, ASP …), dư lượng thuốc trừ sâu, kim loại nặng … từ môi trường  của vùng thu hoạch không được kiểm soát đạt yêu cầu.

Lấy số lượng chính xác của lô nguyên liệu, đối chiếu với giấy CNXX, tránh trường hợp trộn lẫn nghêu  khai thác ở vùng chưa được kiểm soát đạt yêu cầu.

Rửa sạch bùn cát ngoài vỏ nghêu để loại bỏ bớt các VSV gây bệnh bám trên bề mặt.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Sử dụng nước sạch để rửa nguyên liệu .

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ. 

Dụng cụ TNNL phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng.

Khu vực TNNL phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị dụng cụ:

Cân, sọt đựng nghêu, ky xúc. 

Thao tác thực hiện:

QC phải kiểm tra tính hợp lệ của giấy chứng nhận xuất xứ, so sánh với thông báo thu hoạch của cơ quan chức năng, giấy CNXX phải có ngày khai thác hợp lý, số lượng thực tế không vượt quá 200 kg so với số lượng ghi trên giấy CNXX.

Kiểm tra cảm quan:

+Lấy tối thiểu 5 mẫu/xe để đánh giá tỷ lệ nghêu chết và dập nát, cho phép không quá 1(
+Kiểm tra kích cỡ, chủng loại, lẫn loài.

+Cho phép tạp chất không quá 1(.

+Đập dập một số con để kiểm cát, nếu nghi ngờ có thể luộc để kiểm tra.

Lô nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được bốc dỡ và cân lấy số lượng thực tế.

Nghêu được xúc vào từng sọt nhựa, không được quá đầy tránh rơi vãi. Thao tác xúc, cân, chuyển nghêu phải được thực hiện cẩn thận nhẹ nhàng, không làm dập bể vỏ nghêu. Sọt nghêu sau khi cân được xịt rửa dưới vòi nước sạch trước khi cho vào hồ ngâm.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn TNNL có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm kiểm tra giấy CNXX, phương tiện vận chuyển, kiểm tra cảm quan. Tần suất kiểm tra theo từng lô nguyên liệu. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Tiếp nhận nguyên liệu - Rửa 1”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP
Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.2  Công đoạn ngâm - rửa 2

1) Qui trình
Nghêu sau khi rửa được đổ vào hồ ngâm nước muối (nồng độ 1.6 ÷ 3(), có hệ thống sục khí. Thời gian ngâm 2 ÷ 6 giờ. Sau đó vớt ra, rửa sạch lại trước khi đưa vào luộc.

2) Giải thích /lý do 

Nồng độ muối thích hợp và lượng không khí sục trong hồ ngâm tạo điều kiện cho nghêu tiếp tục sống và nhả bớt cát bên trong.

Rửa lại để làm sạch bùn cát mà nghêu đã nhả ra trong khi ngâm, loại bớt VSV gây bệnh bám trên bề mặt.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:
Nước sử dụng phải sạch.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ. 

Dụng cụ rửa nghêu phải đầy đủ, sạch, chuyên dùng.

Khu vực rửa nghêu, hồ ngâm nghêu phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị dụng cụ:

Xe đẩy nghêu, ky xúc, sọt đựng nghêu.

Mở nước cấp cho hồ đến vị trí vạch kẻ, đặt rổ muối (khối lượng đã được tính để đạt nồng độ 1.6 ÷ 3() dưới vòi nước cấp cho hồ ngâm để muối tan hoàn toàn.

Thao tác thực hiện:

Đổ nghêu nhẹ nhàng vào hồ ngâm, độ dày lớp nghêu không quá 50 cm.

Mực nước muối phải cao hơn bề mặt lớp nghêu không dưới 5 cm, mở hệ thống sục khí.

Trong quá trình ngâm (2 ÷ 6 giờ), QC tiến hành lấy mẫu luộc chín để kiểm cát trong thịt nghêu. Nếu nghêu đã sạch cát thì tắt bơm sục khí, xả van đáy hồ cho cạn nước, dùng ky xúc nghêu vào từng sọt nhựa, xịt rửa bằng vòi nước trước khi đưa vào luộc.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn Ngâm - Rửa 2 có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nồng độ nước muối, hệ thống sục khí, chiều dài lớp nghêu. Tần suất kiểm tra theo từng hồ ngâm. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Ngâm – Rửa 2”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.3 Công đoạn luộc

1) Qui trình
Nghêu sau khi rửa sạch được đổ vào băng chuyền luộc. Nhiệt độ buồng luộc duy trì ( 1000C. Thời gian luộc ( 5 phút cho các cỡ nghêu trắng, nghêu lụa Bình Thuận, thời gian luộc ( 4 phút cho các cở nghêu lụa Kiên Giang để đảm bảo nhiệt độ trung tâm nghêu ( 900C duy trì trong thời gian ( 90 giây.

2) Giải thích/ lý do

Nhiệt độ thích hợp của buồng luộc duy trì đủ thời gian sẽ tiêu diệt các VSV gây bệnh có trong nghêu.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước sử dụng phải sạch.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Dụng cụ luộc nghêu phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng. Hệ thống luộc phải được bảo trì tốt, an toàn, đảm bảo các thông số kỹ thuật. Khu vực rửa, luộc nghêu, phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Đầu ca công nhân luộc nghêu vệ sinh băng chuyền luộc sạch sẽ. Công nhân phòng máy vận hành hệ thống để nhiệt độ buồng luộc đạt và duy trì ổn định ( 1000C, điều chỉnh tốc độ băng chuyền để đạt thời gian luộc ( 5 phút cho các cỡ nghêu trắng và nghêu lụa Bình Thuận; thời gian luộc ( 4 phút cho các cở nghêu lụa Kiên Giang nhằm đảm bảo nhiệt độ trung tâm nghêu ( 900C duy trì trong thời gian ( 90 giây.

Thao tác thực hiện:

Đổ nghêu nhẹ nhàng vào băng chuyền luộc.

Nghêu chín ra khỏi băng chuyền luộc rơi tiếp sang băng chuyền làm nguội.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn luộc, tổ vận hành máy có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nhiệt độ băng chuyền luộc, thời gian luộc, BTP sau luộc. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “ Báo cáo giám sát công đoạn Luộc”. 

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.4 Công đoạn làm nguội

1) Qui trình
Nghêu sau khi ra khỏi băng chuyền luộc tiếp tục rơi vào băng chuyền làm nguội có dàn phun nước sạch để làm giảm nhiệt độ trước khi chuyển sang công đoạn tách nõn.

2) Giải thích/ lý do

Làm nguội nghêu để có thể thực hiện thao tác tách nõn bằng tay ở công đoạn tiếp theo.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Nước sử dụng phải sạch.

Hệ thống làm nguội phải được bảo trì tốt, vệ sinh sạch sẽ.

Khu vực làm nguội phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:
Khi chuẩn bị công đoạn luộc, công nhân cũng đồng thời vệ sinh băng chuyền làm nguội, tổ vận hành máy vận hành trước băng chuyền làm nguội, mở van cấp nước.

Thao tác thực hiện:

Tổ vận hành máy phải thường xuyên theo dõi, điều chỉnh tốc độ băng chuyền làm nguội để đảm bảo nhiệt độ sản phẩm sau làm nguội ( 600C.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn làm nguội, tổ vận hành máy có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Làm nguội – Tách nõn – Rửa nước muối”. 

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP
Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.5 Công đoạn tách noãn

1) Qui trình
Nghêu chín sau khi đã làm nguội được đưa lên từng bàn, tách noãn nhẹ nhàng khỏi vỏ, loại bỏ các mãnh vỏ bể, noãn nghêu chuyển sang công đoạn kế tiếp. Vỏ nghêu được chuyển sang khu phế liệu. 

2) Giải thích /lý do

Nhằm đạt yêu cầu sản phẩm: không sót vỏ, mãnh vỡ, không rách, đứt cơ.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước sử dụng phải sạch.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Dụng cụ phục vụ tách noãn phải đầy đủ, sạch sẽ.

Khu vực tách noãn, bàn tách noãn phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Cứ 2 công nhân sử dụng chung 1 rổ chứa noãn, 1 sọt chứa vỏ nghêu.
Thao tác thực hiện:
Cho nghêu chưa tách vỏ lên từng bàn với số lượng 2 sọt / bàn / lần (cho 8 công nhân).
Thao tác tách noãn phải nhẹ nhàng, không làm rách, đứt cơ. Loại bỏ hết mãnh vỡ bám vào noãn và cho noãn vào rổ chứa.
Khi lượng nghêu trên mỗi bàn được tách xong, noãn nghêu nhanh chóng chuyển sang bồn rửa nước muối. Thời gian tồn đọng trên bàn của nghêu chưa tách noãn không quá 10 phút. Trước khi đổ nghêu mới lên bàn, công nhân tại mỗi bàn phải làm vệ sinh bề mặt bàn và rổ chứa noãn nghêu bằng nước sạch.

Vỏ cho vào sọt để dưới nền, khi đầy sọt công nhân chuyên trách phải đưa sang khu phế liệu.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn tách noãn có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm, bao gồm thực hiện thao tác tách noãn, thời gian tồn đọng trên bàn. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Làm nguội - Tách noãn – Rửa nước muối”. 

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.6 Công đoạn rửa nước muối

1) Qui trình
Noãn nghêu sau khi tách được rửa trong bồn nước muối (nồng độ 18÷22() để loại bỏ cát và mảnh vỏ, sau đó vớt ra và chuyển sang công đoạn rửa 3. Nước muối được định kỳ xả cặn, bổ sung (15 phút) và thay mới (2 giờ).

2) Giải thích/lý do

Nước muối nồng độ 18 ÷ 22( có tỷ trọng cao giúp tách ly cát, vỏ ra khỏi nõn  (nõn nổi bên trên  cát và vỏ lắng phía dưới).

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Bồn rửa, dụng cụ phục vụ rửa nước muối phải đầy đủ, sạch, chuyên dùng.

Khu vực rửa nước muối phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Chuẩn bị bồn nước muối dung tích 100L bằng cách mở van nước muối cho chảy vào bồn khoảng 4/5 bồn

Rổ nhựa.

Thao tác thực hiện:
Đổ noãn nghêu vào bồn nước muối dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng. Mỗi lần đổ không quá 2 rổ.
Dùng rổ vớt nghêu và chuyển sang công đoạn rửa 3. 
Thời gian cho mỗi lần rửa là ( 1 phút.
Cứ 15 phút xả cặn 1 lần, bổ xung nước muối để duy trì nồng độ18-22%.
Thay mới nước muối sau mỗi 2 giờ rửa liên tục.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn rửa nước muối có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nồng độ nước muối, thời gian rửa mỗi mẻ, tình trạng nước muối. Tần suất kiểm tra 1 giờ/ lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Làm nguội –Tách noãn – Rửa nước muối”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.7 Công đoạn rửa 3

1) Qui trình
Nghêu sau khi rửa nước muối được rửa tiếp trong bồn nước lạnh 3 ngăn, có vòi nước chảy liên tục. Bổ sung đá vảy thường xuyên để đảm bảo nhiệt độ nước ( 5oC. Mỗi rỗ chứa không quá 1/4, rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự ngược dòng chảy của nước. Dùng tay khuấy nhẹ, đều, gạt bỏ bọt, tạp chất. Thay nước sau mỗi 30 phút.

2) Giải thích /lý do

- Làm sạch cát, tạp chất còn sót trong nghêu.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước và nước đá sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch, đủ lượng.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ. 

Dụng cụ phục vụ rửa nghêu phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng.

Khu vực rửa nghêu, bồn rửa nghêu phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Rổ rửa nghêu.

Chuẩn bị bồn nước 3 ngăn (t0 ( 5oC): Đổ đá vảy vào khoảng 2/3 mỗi ngăn, cho tiếp nước vào đầy ngăn, khuấy đều để nhiệt độ nước ( 5oC, điều chỉnh van cấp nước và van xả đáy để có mực nước ổn định trong bồn.
Thao tác thực hiện:
Rổ nghêu chứa không quá ¼, nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự từ ngăn có van xả đến ngăn có van cấp. Dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng, gạt bỏ bọt, tạp chất nổi trên mặt.
Thường xuyên bổ sung đá vảy để đảm bảo nhiệt độ nước ( 50C.
Sau mỗi 30 phút xả cạn nước, rửa sạch bồn, thay nước mới.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn  rửa 3 có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm tình trạng nước rửa, nhiệt độ nước rửa. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Rửa 3– Sục khí”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.8 Công đoạn sục khí

1) Qui trình
Nghêu chứa trong từng sọt lưới inox đặt trong bồn nước lạnh có dàn ống sục khí liên tục. Mỗi bồn chứa 3 sọt, mỗi sọt chứa không quá 30kg nghêu. Thời gian sục cho mỗi sọt 10 ÷ 15 phút. Dùng đá vảy để làm lạnh nước ( 10oC. Thay nước sau mỗi 30 phút.

2) Giải thích /lý do

Làm sạch cát, tạp chất còn sót trong nghêu.

Nước lạnh giúp hạn chế sự phát triển của vi sinh vật gây bệnh tái nhiễm.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước và nước đá sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch, đủ lượng.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Quạt thổi hơi phải được bảo trì tốt, cung cấp hơi sạch, đủ công suất.

Dụng cụ phục vụ sục khí phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng.

Khu vực sục khí phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Bồn sục khí (t0( 100C): Đổ đá vảy vào 2/3 bồn, cho tiếp nước vào khoảng 2/3 bồn, khuấy đều để nhiệt độ nước 10oC. Mở quạt thổi hơi.

Sọt lưới inox, sọt nhựa.

Thao tác thực hiện:
Cho nghêu vào từng sọt lưới (cả thảy 3 sọt), mỗi sọt không quá 30kg.
Thời gian sục mỗi sọt 10 ÷ 15 phút.
Sau mỗi 10 phút bổ sung đá vảy để nhiệt độ nước ( 10oC.
Đổ nghêu từ sọt lưới sang sọt nhựa để chuyển sang công đoạn phân cỡ.
Sau mỗi 30 phút xả cạn nước, rửa sạch bồn, thay nước mới.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn sục khí có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.
QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm thời gian sục khí, nhiệt độ nước, sản phẩm sau sục khí. Tần suất kiểm tra 1 giờ/ lần. Kết quả kiểm tra giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Rửa 3 - Sục khí”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.9 Công đoạn phân cỡ

1) Qui trình
Nghêu sau khi sục khí được phân ra từng kích cỡ đồng dạng với nhau. Cỡ nghêu được tính theo số con/kg. Gồm các cỡ:100-200, 200-300, 300-500, 500-700, 700-1000, 1000-up. Loại bỏ nghêu vụn, rách ra khỏi sản phẩm.

Trong thời gian trước và sau thao tác phân cỡ phải ướp đủ đá vảy để giữ nhiệt độ nghêu ( 5oC.

2) Giải thích/ lý do

Phân cỡ để đạt được sự đồng đều trong từng cỡ sản phẩm, đáp ứng yêu cầu của khách hàng.

Ướp đá để hạn chế sự phát triển của vi sinh vật gây bệnh tái nhiểm.

3) Các thủ tục cần tuân thủ
Yêu cầu chung:

Nước và nước đá sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch, đủ số lượng.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Bàn phân cỡ, dụng cụ phục vụ phân cỡ phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng.

Khu vực phân cỡ phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Bồn chứa, đủ số lượng cho từng cỡ.

Rổ nhựa.

Đá vảy (cung cấp liên tục).

Thao tác thực hiện:

Cỡ nghêu được tính theo số con/kg. Gồm các cỡ:100-200, 200-300, 300-500, 500-700, 700-1000, 1000-up. Tỷ lệ sai cỡ không được vượt quá 5(.

Phân nghêu thành từng cỡ, cho vào từng rỗ riêng. Khi đầy 2/3 rỗ cho vào bồn chứa riêng của từng cỡ để chuyển sang công đoạn rửa 4.

Trong khi phân cỡ phải đồng thời loại bỏ nghêu vụn rách, cho vào rỗ riêng. Tỷ lệ nghêu vụn, rách trong sản phẩm không được quá 3(.

Thường xuyên bổ sung đá vảy để giữ cho nhiệt độ nghêu ( 50C.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.
Công nhân công đoạn phân cỡ có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.
QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm kiểm tra cỡ, nhiệt độ BTP. Tần suất kiểm tra 1 giờ/ lần.  Kết quả kiểm tra giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Phân cỡ – Rửa 4”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.10 Công đoạn rửa 4

1) Qui trình
Nghêu sau khi phân cỡ được nhúng rửa trong bồn nước sạch 3 ngăn, có vòi nước chảy liên tục. Bổ sung đá vảy thường xuyên để đảm bảo nhiệt độ nước ( 5oC. Mỗi rỗ chứa không quá 1/4, nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự ngược dòng chảy của nước. Thời gian rửa qua cả 3 ngăn không quá 1 phút. Thay nước sau mỗi 30 phút.

2) Giải thích/ lý do

Làm sạch cát, tạp chất còn sót trong nghêu.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước và nước đá sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch, đủ lượng.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Dụng cụ phục vụ rửa nghêu phải đầy đủ, sạch sẽ, chuyên dùng.

Khu vực rửa nghêu, bồn rửa nghêu phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Chuẩn bị bồn nước 3 ngăn (to ( 5oC): Đổ đá vảy vào khoảng 2/3 mỗi ngăn, cho tiếp nước vào đầy ngăn, khuấy đều để nhiệt độ nước ( 5oC, điều chỉnh van cấp nước và van xả đáy để có mực nước ổn định trong bồn.

Rổ rửa nghêu.

Thao tác thực hiện:
Rổ nghêu chứa không quá 1/4, nhúng rửa lần lượt qua 3 ngăn theo thứ tự từ ngăn có van xả đến ngăn có van cấp. Dùng tay khuấy đảo nhẹ nhàng, gạt bỏ bọt, tạp chất nổi trên mặt.

Thường xuyên bổ sung đá vảy để đảm bảo nhiệt độ nước ( 5oC.

Sau mỗi 30 phút xả cạn nước, rửa sạch bồn, thay nước mới.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn rửa4 có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nhiệt độ nước rửa, tình trạng nước rửa. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Phân cỡ – Rửa 4”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.11 Công đoạn cấp đông IQF

1) Qui trình
Băng chuyền IQF được vận hành trước khoảng 1 giờ để buồng đông đạt nhiệt độ ( -35oC.

Nghêu sau khi rửa được để ráo khoảng 5 phút, sau đó rải lên băng chuyền IQF theo từng cỡ. Thời gian cấp đông khoảng 8 ÷ 15 phút tuỳ theo cỡ nghêu. Nhiệt độ trung tâm sản phẩm sau cấp đông phải đạt ( -18oC, sản phẩm phải rời rạc, không dính nhau.

2) Giải thích/ lý do

Hạ thấp nhiệt độ sản phẩm đến ( -18oC nhằm ngăn ngừa sự phát triển vi sinh vật gây bệnh, đáp ứng điều kiện bảo quản lâu dài, giữ được chất lượng sản phẩm.

Việc đông lạnh thật nhanh (8 ÷ 15 phút) giúp hạn chế sự phá vỡ cấu trúc tế bào thịt nghêu trong  quá trình đông lạnh, không làm giảm chất lượng sản phẩm.

3) Các thủ tục cần tuân thủ
Yêu cầu chung:

Thiết bị cấp đông phải được bảo trì tốt, đủ công suất, nhiệt độ buồng đông đạt và duy trì (  -35oC.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Băng chuyền IQF phải được vệ sinh sạch sẽ và khử trùng trước khi vân hành.

Khu vực cấp đông phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Công nhân phòng máy vận hành trước hệ thống cấp đông để nhiệt độ buồng đông đạt và duy trì ( -35oC.

Thao tác thực hiện:
Nghêu sau khi rửa được để ráo khoảng 5 phút.

Rải nghêu tại đầu nạp liệu của băng chuyền theo từng cỡ. Nghêu phải được rải nhẹ nhàng rời rạc, không dính nhau và đều khắp trên bề mặt băng tải.
Sau mỗi 30 phút phải xịt cồn khử trùng ở đầu vào và đầu ra của băng chuyền, thau chứa.
Khi chuyển sang cỡ nghêu khác phải thay đổi tốc độ băng chuyền để có được thời gian cấp đông thích hợp.
	Cỡ nghêu (số con/kg)
	100/200; 200/300
	300/500; 500/800
	800/1000; 1000 up

	Thời gian đông (phút)
	13-15
	10-13
	8-10


Nhiệt độ buồng đông phải đạt và duy trì ( -35oC để đảm bảo nhiệt độ trung tâm sản phẩm sau cấp đông đạt ( -18oC.

Sau tối đa 12 giờ vận hành liên tục phải tạm ngưng hệ thống băng chuyền, xả đá dàn lạnh, thực hiện lại các thao tác từ khâu chuẩn bị.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Tổ vận hành máy có trách nhiệm theo dõi, vận hành ổn định hệ thống cấp đông IQF.

Công nhân công đoạn cấp đông IQF có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này. 

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nhiệt độ cấp đông, thời gian cấp đông, nhiệt độ trung tâm sản phẩm. Tần suất kiểm tra 1 giờ/lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Giám sát công đoạn Cấp đông – Cân – Mạ băng – Bao gói PE”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.12 Công đoạn cân – mạ băng – bao gói PE
1) Qui trình
Nghêu sau cấp đông được cân theo từng cỡ, đúng 1kg/lần cân. Mạ băng phun sương với nhiệt độ nước ( 3oC, cho vào túi PE có nhãn, hàn kín miệng.

Khối lượng sản phẩm/túi PE và tỷ lệ mạ băng có thể thay đổi theo yêu cầu của khách hàng.

2) Giải thích/ lý do

Mạ băng nhằm bao bọc sản phẩm bằng một lớp nước đá để tránh hiện tượng mất nước của sản phẩm.

Cân đúng khối lượng, mạ băng đúng tỷ lệ để đáp ứng yêu cầu của khách hàng.

Nhiệt độ nước mạ băng đủ thấp để không làm tăng quá mức nhiệt độ sản phẩm đã được cấp đông (( -18oC). 

Hàn kín miệng PE để ngăn chặn vi sinh vật gây bệnh tái nhiểm vào sản phẩm.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Nước và nước đá sử dụng phải đạt tiêu chuẩn nước sạch.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Cân phải chính xác, thau, rổ, quặng phải được vệ sinh sạch sẽ và xịt cồn khử trùng.

Máy hàn PE phải được bảo trì tốt, vệ sinh sạch sẽ. Đảm bảo mối hàn chắc, đều.

Khu vực cân – mạ băng – bao gói PE phải trong tình trạng sạch sẽ.

Chuẩn bị:

Vệ sinh bàn, thau rổ, quặng sạch sẽ, xịt cồn khử trùng.

Chuẩn bị nước mạ băng (to ( 3oC):  Đổ đá vảy vào đầy bồn thiết bị mạ băng phun sương (thiết bị dạng béc phun không tuần hoàn), cho tiếp nước vào đầy bồn.

Hiệu chỉnh cân thật chính xác.

Chuẩn bị sẳn lượng PE đã có nhãn với số lượng vừa đủ cho ca sản xuất, thông tin ghi trên nhãn theo nhu cầu từng khách hàng.

Thao tác thực hiện:
Cân nghêu bằng rổ nhựa nhỏ, mỗi lần đúng 1kg (hoặc tuỳ theo theo yêu cầu khách hàng), trút sang rổ lớn, để dưới béc phun nước. Liên tục xóc đều rỗ để nghêu tiếp xúc đều với nước mạ băng. Dằn nhẹ đáy rỗ lên mặt bàn vài lần để loại bỏ hết lượng nước còn thừa gây dính sản phẩm với nhau.
Thường xuyên kiểm tra lại khối lượng sau mạ băng bằng cân để đảm bảo đúng tỷ lệ mạ băng theo yêu cầu khách hàng.
Dùng quặng có chân trút rổ nghêu vào túi PE đã có nhãn, hàn kín miệng. Chuyển sang công đoạn dò kim loại.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn Cân - Mạ băng - Bao gói PE có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm trọng lượng cân, tỉ lệ mạ băng, nhiệt độ nước mạ băng, mối hàn PE, ghi nhãn. Tần suất kiểm tra 1 giờ/ lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Cấp đông – Cân – Mạ băng – Bao gói PE”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.13 Công đoạn dò kim loại
1) Qui trình
Sản phẩm sau khi bao gói PE, được đưa từng túi qua máy dò kim loại. Những túi sản phẩm bị máy dò báo phát hiện có mảnh kim loại ( ( 2 mm sẽ được loại ra.

2) Giải thích/ lý do

Mảnh kim loại kích thước đủ lớn sẽ gây hại hệ thống tiêu hoá khi người tiêu dùng sử dụng phải. Do đó phải triệt để loại bỏ sản phẩm bị nhiễm kim loại.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Máy dò kim loại phải được bảo trì tốt, vệ sinh sạch sẽ.

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Khu vực dò kim loại phải trong tình trạng sạch sẽ.

Công nhân tại công đoạn dò kim loại phải được hướng dẫn cách sử dụng máy dò.

Chuẩn bị:

Vệ sinh bàn, máy dò kim loại.

Điều chỉnh tốc độ băng tải của máy dò thích hợp. 

QC kiểm tra độ chính xác của máy dò: cho mẫu thử kim loại Fe ( 2 mm và Sus ( 2 mm qua máy, máy phải phát hiện, báo tín hiệu và dừng băng tải.

Thao tác thực hiện:
Đưa từng túi sản phẩm qua máy dò.
Nếu máy dừng băng tải, báo phát hiện mảnh kim loại, loại ra ngay sản phẩm đó.
QC phải kiểm tra độ chính xác của máy bằng mẫu thử kim loại (Fe ( 2 mm và Sus ( 2 mm) sau mỗi 30 phút. Đồng thời kiểm tra lại một số mẫu đã qua dò.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn Dò kim loại có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm kiểm tra thiết bị dò kim loại, kiểm tra ngẫu nhiên 1 số sản phẩm đã qua dò. Tần suất kiểm tra bắt đầu và sau mỗi 30 phút. Kết quả giám sát, kiểm tra ghi vào biểu mẫu “ Báo cáo giám sát công đoạn dò kim loại”.
QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP
Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.14 Công đoạn ghi nhãn – bao gói carton

1) Qui trình
Trên thùng carton phải ghi đầy đủ: tên thương mại, tên khoa học, cỡ, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, vùng thu hoạch, mã số nhà máy, tên và địa chỉ nhà máy, nước sản xuất ( Việt Nam), thời hạn sử dụng, điều kiện bảo quản, hướng dẫn sử dụng. 

Sản phẩm sau khi dò kim loại được cho vào thùng carton với số lượng 10 túi / thùng (hoặc theo yêu cầu của khách hàng).

Dán băng keo kín các mối ghép, đai nẹp carton bằng 4 dây (2 ngang, 2 dọc).

Thời gian chờ nhập kho của từng carton không quá 10 phút. 

2) Giải thích /lý do

Bao gói carton nhằm bảo vệ cơ học, an toàn vệ sinh thực phẩm cho sản phẩm, dễ dàng trong bảo quản, vận chuyển, đồng thời tạo kiểu dáng, mỹ quan cho sản phẩm để thu hút khách hàng.

Ghi nhãn đầy đủ nhằm tạo điều kiện quản lý tốt chất lượng sản phẩm và đáp ứng đầy đủ yêu cầu của khách hàng.

Hạn chế tối đa thời gian chờ nhập kho để đảm bảo nhiệt độ sản phẩm không vượt quá nhiệt độ bảo quản.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Công nhân trước khi vào sản xuất phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị bảo hộ lao động đầy đủ.

Khu vực bao gói carton phải trong tình trạng sạch sẽ.

Máy đai thùng phải được bảo trì tốt, vệ sinh sạch sẽ, khô ráo.

Số lượng túi PE/ carton phải chính xác.

Kiểm tra bao bì trước khi bao gói: bao bì phải còn tốt, sạch, không bị ẩm, mốc, rách, …

Thông tin ghi trên carton phải đầy đủ, chính xác.

Chuẩn bị:

Chuẩn bị đủ số lượng bao bì cho ca sản xuất.

Vận hành thử máy đai nẹp thùng. 

Thao tác thực hiện:
Ghi nhãn đầy đủ, chính xác:
+Tên thương mại: nghêu thịt luộc đông IQF.
+Tên khoa học: (Meretrix lyrata ,Meretrix meretrix, Paphia undulata, Paphia textilis).
+Cỡ, trọng lượng tịnh, ngày sản xuất, mã số lô hàng, mã số vùng thu hoạch, tên, địa chỉ,mã số nhà máy, nước sản xuất (Việt Nam), thời hạn sử dụng (24 tháng   kể từ ngày sản xuất), cách bảo quản (( -18oC ), hướng dẫn sử dụng (gia nhiệt trước khi ăn).
Dán băng keo mối ghép mặt dưới carton, đặt gọn gàng 10 túi PE vào mỗi carton, xếp mặt nắp, dán băng keo. Đặt carton lên máy đai thùng, đai đủ 4 dây (2 ngang, 2 dọc).
Sản phẩm sau bao gói carton được chuyển vào kho bảo quản. Thời gian chờ nhập kho không quá 10 phút.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát
Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân công đoạn đóng thùng carton có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm ghi nhãn bao bì, qui cách đóng carton, thời gian chờ nhập kho. Tần suất kiểm tra 1giờ/ lần. Kết quả kiểm tra, giám sát ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Ghi nhãn - Bao gói carton - Bảo quản”.

QUI PHẠM SẢN XUẤT GMP

Tên sản phẩm: Nghêu thịt luộc đông IQF

GMP 1.15 Công đoạn bảo quản

1) Qui trình
Sản phẩm sau khi bao gói carton được nhanh chóng đưa vào bảo quản trong kho lạnh, Ẹđộ ( - 18oC.

Sản phẩm trong kho được sắp xếp theo từng lô, ngày sản xuất. Phải có khoảng cách hợp lý giữa sản phẩm với nền, vách, trần kho. Có lối đi thuận lợi. 

Thời gian bảo quản chờ phân phối không quá 24 tháng kể từ ngày sản xuất.

2) Giải thích lý do
Sản phẩm được bảo quản trong kho lạnh ở nhiệt độ ( -18oC nhằm khống chế sự phát triển của vi sinh vật gây bệnh, giữ được chất lượng sản phẩm trong thời gian bảo quản.

Sắp xếp hợp lý, lối đi thuận lợi để việc kiểm tra, nhập, xuất hàng được dễ dàng.

Tạo các khoảng trống hợp lý để sản phẩm luôn tiếp xúc và trao đổi nhiệt tốt với luồng không khí lạnh trong kho.

3) Các thủ tục cần tuân thủ

Yêu cầu chung:

Hệ thống máy lạnh phải đủ công suất, luôn được bảo trì tốt, phòng kho luôn sạch, kín, hệ thống chiếu sáng tốt, nhiệt độ kho luôn duy trì ( -180C. Có gắn nhiệt kế tự ghi để theo dõi nhiệt độ kho.

Công nhân trước khi vào kho phải vệ sinh sạch sẽ và trang bị BHLĐ đầy đủ.

Sản phẩm được sắp xếp đúng qui định, đảm bảo luồng đối lưu của không khí lạnh, đáp ứng điều kiện nhập, xuất hàng trong thời gian nhanh nhất.

Thao tác thực hiện:
Công nhân phòng máy phải thường xuyên bảo trì hệ thống lạnh, theo dõi, nhiệt độ kho, kiểm tra hoạt động, chu kỳ xả đá dàn lạnh (khoảng 6 – 8 giờ).
Sản phẩm sau khi bao gói carton nhanh chóng đưa vào kho bảo quản thành phẩm thông qua cửa sổ nhỏ của kho.

Không được đưa hàng chưa qua cấp đông vào kho.
Sản phẩm được xếp trên pallet, có khoảng cách với vách 20 cm, với trần 50 cm, chừa khoảng trống bên dưới dàn lạnh và lối đi rộng 80 cm
Khi nhập xuất hàng phải đưa sản phẩm qua lối cửa nhỏ, hạn chế tối đa việc mở cửa lớn (cửa ra vào).
Hằng tháng kiểm tra độ kín các cửa kho, hệ thống sưởi ấm joint cửa.
Định kỳ 1 năm vệ sinh pallet, nền vách, trần, dàn lạnh của kho. Trước khi vệ sinh phải có kế hoạch chuyển toàn bộ hàng sang kho khác.
Thời gian bảo quản sản phẩm trong kho tối đa 24 tháng kể từ ngày sản xuất.
4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát
Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện qui phạm này.

Công nhân phòng máy có trách nhiệm thường xuyên bảo trì hệ thống lạnh, theo dõi nhiệt độ kho, ghi chép đầy đủ các thông số vào Nhật ký vận hành mỗi 2 giờ.

Phòng kỹ thuật chịu trách nhiệm in và lưu biểu đồ theo dõi nhiệt độ kho mỗi ngày.

Thủ kho có trách nhiệm tổng kết báo cáo lượng thành phẩm sản xuất trong ngày theo biểu mẫu “Báo cáo thành phẩm hàng ngày”.
Công nhân tổ cấp đông có trách nhiệm thực hiện đúng qui phạm này.
QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát và kiểm tra việc thực hiện qui phạm này, bao gồm nhiệt độ kho lạnh, qui cách xếp kho. Kết quả giám sát, kiểm tra ghi vào biểu mẫu “Báo cáo giám sát công đoạn Ghi nhãn - Bao gói carton - Bảo quản”.

c) Quy phạm vệ sinh chuẩn (SSOP)

SSOP la quy trình làm vệ sinh và các thủ tục để kiểm soát tại xí nghiệp.

SSOP giúp thực hiện các yêu cầu về vệ sinh chung đề ra trong chương trình GMP của từng mặt hàng. Thực hiện SSOP làm giảm các điểm kiểm soát tới hạn (CCP) trong kế hoạch HAACP. Từ đó tăng hiệu quả của kế hoạch HACCP.

Quy phạm vệ sinh SSOP cần thiết ngay cả khi cơ sở sản xuất chưa áp dụng chương trình HACCP.

Các lĩnh vực cần xây dựng SSOP

1. An toàn của nguồn nước.

2. An toàn vệ sinh nước đá.

3. Vệ sinh các bề mặt tiếp xúc với thực phẩm.

4. Ngăn ngừa sự nhiễm chéo.

5. Vệ sinh cá nhân.

6. Bảo vệ sản phẩm không bị nhiễm bẩn.

7. Bảo quản và sử dụng đúng cách các loại hóa chất.

8. Kiểm soát sức khỏe của công nhân.

9. Kiểm soát động vật gây hại.

10. Kiểm soát chất thải.

Hình thức của một SSOP

SSOP được thể hiện dưới dạng văn bản, bao gồm các thông tin:

Tên và địa chỉ của cơ sở sản xuất

Số hiệu và tên quy phạm: tên của lĩnh vực cần xây dựng

Ngày, tháng, năm và chữ ký phê duyệt của người có thẩm quyền

Nội dung của một SSOP

1. Yêu cầu.

2. Điều kiện hiện nay của cơ sở sản xuất.

3. Các thủ tục cần tuân thủ.

4. Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát.


SSOP 01

AN TOÀN NGUỒN NƯỚC

1) Mục đích

Nhằm đảm bảo nguồn nước sử dụng trong chế biến, sử dụng làm vệ sinh công nhân, vệ sinh bề mặt trực tiếp với sản phẩm, sử dụng làm đá vẩy phải an toàn vệ sinh và đạt các tiêu chuẩn chỉ thị 98/83/EC.

2) Thực trạng

Hiện nay công ty sử dụng 2 nguồn nước:

+Nguồn nước chính: nước thủy cục, cung cấp bởi công ty thoát nước Tiền Giang.

+Nguồn dự phòng: một giếng khoan độ sâu 15m3/h (phân xưởng Gò Đàng), 3 giếng khoan độ sâu 350m, công suất 45m3/h (phân xưởng An Phát).

Nước được chứa trong hồ làm bằng xi măng, thể tích 30m3(phân xưởng Gò Đàng) và 100m3 (phân xưởng An Phát), xử lý vi sinh bằng dung dịch cung cấp từ bơm định lượng có hệ thống báo động sự cố bằng chuông.

Nước đã xử lý cung cấp vào phân xưởng bằng bơm áp lực tự động, có van một chiều công suất tối đa 300m3/h (phân xưởng Gò Đàng), hoặc 45m3/h(phân xưởng An Phát). Hệ thống đường ống nước làm bằng nhựa đi trên trần và trong tường, không có sự nối chéo ống nước và sau xử lý.

Có máy phát điện sử dụng trong tình trạng mất điện, máy bơm dự phòng kho bơm chính có sự cố.

3) Nội dung thực hiện

Chỉ sử dụng nước đạt tiêu chuẩn 98/83/EC cho sản xuất.

Nồng độ chlorine dư trong nước sau khi xử lý từ 0,5 – 1 ppm.

Không có bất kì sự nhiễm chéo nào giữa đường ống đã xử lý với đường ống chưa được xử lý.

Hệ thống bơm nước, xử lý Cl2 được bảo trì, làm vệ sinh thường xuyên, bể chứa, bồn áp lực được vệ sinh định kỳ tháng, hệ thống đường ống được vệ sinh định kỳ mỗi năm.

Hồ chứa nước được đậy kín, loại trừ khà năng xâm nhập của bụi bẩn, động vật gây hại hay nguồn nước khác (nước mưa) và có khóa nằm đảm bảo an toàn, an ninh thực phẩm, hồ được làm vệ sinh định kỳ 3 tháng/ lần, qua các bước:

+Xả hết nước trong hồ chứa.

+Dùng bàn chảy cọ rửa thành và đáy hồ.

+Rửa bằng nước sạch, xả hết nước trong bể rồi mới tiến hành chứa nước để sản xuất.

Hệ thống đường ống nước được vệ sinh mỗi năm một lần qua các bước:

+Xả hết nước trong đường ống.

+Bơm Cl2 nồng độ 100-200ppm vào hệ thống ống và ngâm 30 phút.

+Xả hết Cl2 trong ống.

+Bơm xả lại bằng nước sạch cho hết lượng Cl2 trong ống.

Các đầu ống nước mềm dùng trong phân xưởng không để trên nền, không để ngập trong các dụng cụ chứa nước. Sau khi sử dụng các ống mềm được cuộn lại treo trên móc trên tường.

Từng vòi nước trong phân xưởng được đánh số rõ ràng, theo từng khu vực chính xác với sơ đồ hệ thống nước, nếu có sự thay đổi hệ thống thì phải sửa đổi sơ đồ và cập nhật vào sơ đồ.

Lấy mẫu nước gửi xét nghiệm chỉ tiêu vi sinh, hóa lý tại cơ quan chức nằng theo kế hoạch đã đề ra hàng năm, kế hoạch phải đúng theo yêu cầu của chỉ thị 98/83/EC( 1 mẫu thẩm tra, 4 mẫu kiểm tra/ năm).

Ngoải ra hàng tháng lấy mẫu nước xét nghiệm chỉ tiêu vi sinh tại phòng xét nghiệm của nhà máy. Mỗi khi có sự thay đổi hệ thống, kế hoạch lấy mẫu phải được thay đổi cho phù hợp và cập nhật hồ sơ đầy đủ.

4) Phân công trách nhiệm

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì thực hiện quy phạm này.

Công nhân phòng máy có trách nhiệm bảo trì hệ thống đường ống, bơm nước, xử lý nước. Bổ sung đầy đủ lượng Cl2 hàng ngày cho bơm định lượng.

QC giám sát chất lượng nước kiểm tra nồng độ Cl2 dư trong nước vào đầu mỗi ngày. Giám sát quá trình vệ sinh hệ thống cấp nước định kỳ theo kế hoạch, lấy mẫu nước gửi phân tích, xét nghiệm theo kế hoạch đã đề ra. Kết quả ghi vào biểu mẫu “báo cáo giám sát nồng độ Cl2 dư trong nước, nước đá”, “báo cáo giám sát vệ sinh hệ thống cấp nước”. Theo dõi kết quả phân tích các mẫu nước, lưu trữ đầy đủ vào hồ sơ theo dõi chất lượng nước. Nếu có kết quả không đạt phải báo cáo ngay cho đội trưởng đội HACCP để có hướng xử lý. Khi phát hiện có sự cố ảnh hưởng đến an toàn nguồn nước, nhà máy phải tạm ngừng sản xuất cho đến khi tìm ra nguyên nhân và khắc phục xong sự cố. Kiểm tra lại chất lượng lô hàng, tùy trường hợp, mức độ có thể loại bỏ, tái chế hay giải phóng lô hàng.

Sự cố hành động sửa chữa được ghi đầy vào nhật ký.

SSOP 02

AN TOÀN VỆ SINH NƯỚC ĐÁ

1) Mục đích

Nhằm đảm bảo nguồn nước đá sử dụng trong chế biến, phải an toàn vệ sinh và phải đạt các tiêu chuẩn của chỉ thị 98/83/EC.

2) Thực trạng

Nguồn nước dùng để sản xuất nước đá vảy là nước dùng cho chế biến, phân xưởng Gò Đàng có 2 máy sản xuất đá vảy, tổng công suất 25 tấn/ ngày, phân xưởng An Phát có 3 máy sản xuất đá vảy với công suất 50 tấn/ ngày.

Dụng cụ lấy đá, xe vận chuyển đá chuyên dùng và được làm bằng vật liệu inox hay nhựa.

3) Nội dung thực hiện

Nguồn nước dùng để sản xuất nước đá vảy là nước dùng cho chế biến.

Dụng cụ lấy đá, xe vận chuyển đá chuyên dùng và được làm bằng vật liệu inox hay nhựa.

Nước đá sử dụng trong sản xuất phải đạt yêu cầu của chỉ thị 98/83/EC.

Công nhân lấy đá phải đứng bên ngoài kho đá và dùng dụng cụ chuyên dùng bằng inox để xúc đá từ kho ra xe vận chuyển.

Định kỳ 2 tuần/ 1 lần làm vệ sinh kho đá vảy qua các bước:

+Xúc hết đá trong kho.

+Dùng vòi nước xịt rửa trần, vách, nền, kho.

+Cọ rửa bằng xà phòng.

+Xả sạch xà phòng bằng nước sạch.

Khử trùng toàn bộ bằng cholorine nồng độ 100-200ppm/ 10 phút, xả lại bằng nước sạch.

Định lỳ 3 tháng/ lần làm vệ sinh cói đá vảy qua các bước:

+Ngắt nguồn điện, tháo nắp che các bộ phận truyền động nước cho các moto và các hộp điện.

+Cọ rửa bề mặt dàn lạnh, các cơ cấu của máy đá vảy bằng nước xà phòng.

+Xả sạch nước xà phòng bằng nước sạch.

+Khử trùng toàn bộ bằng nước cholorine nồng độ 100-200ppm trong 10 phút.

+Xả lại bằng nước sạch.

Lấy mẫu đá vảy kiểm tra vi sinh, chỉ tiêu hóa lý tại phòng kiểm nghiệm của cơ quan chức năng theo yêu cầu của tiêu chuẩn 98/83/EC (1 mẫu thẩm tra, 4 mẫu kiểm tra/năm).

Nồng độ cholorine trong nước đá 0.5-1ppm, kiểm tra vào đầu mỗi ngày.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng có trách nhiệm tổ chức và duy trì thực hiện quy phạm này.

Nhân viên phòng máy theo dõi hoạt động của máy sản xuất nước đá vảy, bảo trì và làm vệ sinh định kỳ.

Bộ phận được phân công làm vệ sinh chịu trách nhiệm làm vệ sinh hầm đá, dụng cụ lấy đá, dụng cụ chứa đựng và xe vận chuyển đá.

QC được phân công có trách nhiệm giám sát quá trình làm vệ sinh định kỳ theo kế hoạch, nếu thấy làm không đúng quy trình thì yêu cầu làm hại. Hàng ngày lấy mẫu đá đo thử nồng độ cholorine dư, lấy mẫu đá gửi kiểm nghiệm vi sinh theo kế hoạch đã đề ra. Kết quả giám sát ghi vào báo cáo giám sát vệ sinh hằng ngày, báo cáo giám sát vệ sinh kho chứa, coi sản xuất đá vảy. Báo cáo giám sát nồng độ cholrine dư trong nước, nước đá. Theo dõi kết quả phân tích mẫu nước đá nếu trọng lượng nước đá không đạt yêu cầu, phải báo ngay đội HACCP để tìm cách khắc phục.

Trong trường hợp phát hiện mẫu nước đá bị nhiễm vi sinh, ngay lập tức đội HACCP xác định thời điểm xảy ra sự cố đồng thời tìm ra nguyên nhân gây nhiễm, tìm biện pháp khắc phục. Sau khi sản xuất nước đá phải lấy lại nước đá để xét nghiệm để kiểm tra hiệu quả khắc phục. Giữ lại các sản phẩm được sản xuất trong thời gian có sử dụng nguồn nước đá bị nhiễm bẩn, xét nghiệm những sản phẩm và chỉ những sản phẩm đảm bào chất lượng mới được xuất xưởng. Ghi chép sự cố hành động sửa chữa vào nhật ký.

SSOP 03

KIỂM SOÁT BỀ MẶT TIẾP XÚC TRỰC TIẾP SẢN PHẨM

1) Mục đích

Nhằm đảm bào các bề mặt tiếp xúc sản phẩm, không là nguồn lây nhiễm cho các sản phẩm trong suốt quá trình chế biến.

2) Thực trạng

Tất cả phương tiện chế biến, bàn chế biến, khuôn khay và các bề mặt tiếp xúc sản phẩm của các thiết bị đều được làm bằng inox hoặc bằng khuôn đúc.

Dụng cụ chứa đựng như rỗ, kết, thao, pallet sử dụng trong nhà máy và kho chứa bao bì trực tiếp, thùng chứa nguyên liệu, bán thành phẩm…đều làm bằng nhựa.

Găng tay làm bằng cao su mềm, không thấm nước, màu sáng, yếm làm bằng nhựa mềm, không thấm nước màu sáng.

Hóa chất tẩy rửa xa phòng.

Hóa chất khử trùng cholrine với độ hoạt tính 70%.

Thiết bị cấp thoát nước được gia nhiệt.

Hơi nước cung cấp từ lò hơi được bảo trì vệ sinh hàng năm.

3) Nội dung thực hiện

Các bề mặt thiết bị tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm, được kiểm tra thường xuyên nếu thấy có dấu hiệu xuống cấp phải bảo trì ngay.

Không được sử dụng các thiết bị chế biến như: rổ, thao, dao, thớt, khuôn, khay,…bị bể rách hoặc hư hỏng, tình trạng các dụng cụ phải được kiểm tra 2 lần/ ngày (đầu và cuối ca sản xuất), dụng cụ chế biến không nhiễm bẩn sản phẩm.

Lấy dụng cụ làm vệ sinh (bàn chảy, xà phòng…) đúng quy định.

Cần chú ý đến tính chuyên cần của các dụng cụ, không sử dụng các dụng cụ làm vệ sinh bề mặt tiếp xúc với sản phẩm.

Pha dung dịch khử trùng dung dịch cholrine 100-200 ppm.

Vệ sinh cuối ca sản xuất:

+Vệ sinh bàn, thùng chứa, dụng cụ vận chuyển (nguyên liệu, bán thành phẩm, nước đá) dụng cụ sản xuất (dao, rổ thớt, khuôn cấp đông).

+Thu gom phế phẩm, sản phẩm phụ còn sót lại bề mặt dụng cụ thiết bị.

+Rửa sạch bằng nước sạch.

+Dùng bàn chảy, xà phòng cọ rửa chú ý làm vệ sinh cả mặt trong và mặt ngoài của dụng cụ thiết bị.

Rửa sạch xà phòng.

+Ngâm dụng cụ trong bồn chứa có dung dịch cholrine 100-200ppm (và dội dung dịch cholrine 100-200ppm lên bề mặt dụng cụ thiết bị) trong khoảng 10 phút.

+Rửa sạch lại bằng nước sạch trong bồn chảy liên tục.

+Để dụng cụ thiết bị làm vào nơi quy định.

Vệ sinh và khử trùng găng tay yếm:

+Rửa bằng nước sạch.

+Dùng bàn chảy và xà phòng để cọ rửa sạch.

+Rửa sạch xà phòng bằng nước sạch.

+Ngâm trong bồn chứa dung dịch cholrine 100-200 ppm trong 10 phút, sau đó rửa sạch bằng nước sạch.

+Treo yếm và găng tay theo đúng quy định.

+Đối với găng tay khi cọ rửa mặt ngoài xong phải lộn mặt trong ra và thực hiện các thao tác giống mặt ngoài.

Vệ sinh giữa ca sản xuất: dụng cụ sản xuất sau mỗi lần sử dụng rửa lại bằng nước sạch và nước nóng nếu sản xuất cá. Sau mỗi giờ dùng nước sạch dội rửa bàn mỗi giờ/ lần. Công nhân khử trùng yếm và găng tay bằng dung dịch cholorine 100-200ppm, rửa lại bằng nước sạch.

Vệ sinh đầu ca sản xuất như vệ sinh cuối ca sản xuất như dùng hóa chất và xà phòng để tẩy.

Vệ sinh thiết bị tủ đông:

Ở đầu ca và cuối ca sản xuất tủ đông được vệ sinh sạch sẽ thứ tự như sau:

+Dùng vòi nước cao áp xịt rửa mặt trong mặt ngoài dưới bên ngoài thiết bị.

+Cọ rửa lại bằng bàn chảy và xà phòng.

+Khử trùng lại bằng nước cholorine 100-200ppm trong khoảng 10 phút.

+Xả lại bằng nước sạch.

+Dùng cây gạt nước lau khô các bề mặt plate.

+Sau 3 mẽ vệ sinh tủ đông 1 lần.

+Thao tác vệ sinh như sau: dùng vòi nước cao áp rửa xịt toàn bộ vách tủ mặt trên và mặt dưới tấm plate theo tứ tự từ trên xuống dưới. Sau đó dùng cây gạt nước lau khô bề mặt tấm plate và vách tủ đông.

Băng chuyền IQF, băng chuyền luộc được vệ sinh vào đầu và cuối ca sản xuất.

Thao tác vệ sinh như sau:

Dùng vòi nước cao áp xịt rửa tàn bộ mặt trong thiết bị mặt trên dưới của băng tải.

Cọ rửa lại bằng bàn chải và xà bông.

Xịt nước sạch cho hết xà bông.

Khử trùng bằng nước cholorine nồng độ từ 100-200ppm trong 10 phút.

Xả lại bằng nước sạch.

Vệ sinh hồ ngâm nghêu:

Thực hiên trước và sau khi sản xuất, qua các bước:

+Xả sạch nước tạp chất trong hồ (cát, mảnh vỡ…).

+Dùng vòi nước xịt rửa vách đáy hồ.

+Cọ rửa hầm bằng bàn chảy và xà bông.

+Rửa sạch xà bông bằng vòi nước.

+Khử trùng các bề mặt bằng cholorine nồng độ 100-200ppm.

+Xịt rửa lại bằng nước sạch.

Sau mỗi mẽ ngâm chỉ cần rửa sạch lại bằng nước sạch.

Vệ sinh máy phân cỡ:

Ở cuối ca sản xuất máy phân cỡ được vệ sinh sạch, thứ tự thao tác như sau:

+Dùng vòi nước cao áp xịt rửa toàn bộ mặt trong và mặt ngoài thiết bị.

+Cọ rửa lại bằng bàn chảy và xà bông.

+Xịt nước sạch cho hết xà bông.

+Khử bằng bằng cholorine 100-200ppm trong 10 phút.

+Xả lại bằng nước sạch.

Ở đầu ca và cuối ca sản xuất máy phân cỡ được vệ sinh tương tự như ở cuối ca nhưng không sử dụng xà bông.

Lưu ý:

Khi có chuyển đổi sản phẩm sản xuất, cần phải thực hiện tại các thủ tục vệ sinh như trên.

Hàng tháng phải lấy mẫu các bề mặt tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm, gửi xét nghiệm vi sinh, nếu không đạt thì phải kiểm tra lại tính hiệu quả của quy trình làm vệ sinh hiện tại.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng chịu trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện quy phạm này.

Công nhân tại mỗi khu vực sản xuất phải thực hiện đúng quy phạm này.

QC được phân công hằng ngày kiểm tra lại tình trạng vệ sinh của các dụng cụ, thiết bị sau khi làm vệ sinh, nếu thấy sai phạm quy trình làm vệ sinh đã đề ra, yêu cầu làm lại, tần suất giám sát đầu vào, giữa và cuối ca sản xuất.

Hàng tháng giám sát việc bảo trì kiểm tra máy móc, thiết bị nhà xưởng. Kết quả giám sát ghi vào báo cáo giám sát vệ sinh hằng ngày, báo cáo giám sát bảo trì máy móc thiết bị nhà xưởng.

QC có trách nhiệm xây dựng kế hoạch và thực hiện lấy mẫu trên bề mặt trang thiết bị tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm ngay sau khi làm vệ sinh và khử trùng.

SSOP 04

NGĂN NGỪA SỰ NHIỄM CHÉO

1) Mục đích

Nhằm đảm bảo ngăn ngừa sự nhiễm chéo từ những vật không sạch vào thực phẩm và các bề mặt tiếp xúc với thực phẩm.

2) Thực trạng

Có hai khu chế biến cho hai nhóm mặt hàng tươi sống và chín (phân xưởng Gò Đàng), trong khu vực có vách ngăn giữa các phòng có mức độ vệ sinh khác nhau.

Công nhân từng khu vực sản xuất có lối đi riêng biệt.

Sản phẩm đi theo một chiều từ khu vực tiếp nhận nguyên liệu đến khu vực cấp đông.

Nước đá được sản xuất từ hầm đá vảy đến nơi sản xuất trong các xe chuyên dùng.

Bao bì được chuyển từ kho trung gian đóng gói thông qua cửa sổ.

Phế liệu được thu gom chuyển sang phòng phế liệu và chuyển ra ngoài nhà máy.

Hệ thống gió mỗi khu vực riêng biệt và được mở rộng ra ngoài hay bên trên.

Hệ thống cấp nước thải từ khu vực sạch sang khu vực ít sạch hơn.

3) Nội dung thực hiện

Công nhân phải đi vào khu vực sản xuất đúng lối đi quy định dành riêng cho từng khu vực tiếp nhận, sơ chế, phân cở, xếp khuôn, cấp đông, bao gói.

Trong hoạt động sản xuất công nhân làm việc ở khu vực nào chỉ làm việc ở khu vực đó hạn chế đi lại khi không cần thiết.

Trong quá trình sản xuất, nếu cần điều đông công nhân từ khu vực ít sạch sang khu vực sạch hơn thì công nhân phải được thay đổi bảo hộ lao động mới và vệ sinh cá nhân sạch sẽ.

Với phân xưởng Gò Đàng: không sản xuất cùng lúc hai mặt hàng trong cùng một khu vực, nếu sản xuất thì phải xong một mặt hàng vệ sinh sạch sẽ sau đó mới chuyển sang làm mặt hàng khác.

Một mẽ đông chỉ cấp đông một hay hai nhóm hàng.

Đá vảy lấy từ kho đá được chuyển bằng xe chuyên dùng đến khu vực sản xuất.

Nguyên liệu bán thành phẩm được chuyển theo một chiều từ tiếp nhận đến cấp đông qua các ô cửa.

Bao bì phải được chở từ nơi sản xuất về công ty bằng xe kín, sạch sẽ, được bảo quản riêng trong kho bao bì. Bao bì phải được để trên các pallet, khi tiếp nhận bao bì nhân viên quản lý phải kiểm tra các chỉ tiêu của bao bì gồm: độ sạch, độ hư hỏng, các yêu cầu kỹ thuật của nhà máy.

Dụng cụ sản xuất từng khu vực trong phân xưởng phải được phân biệt bằng các dấu hiệu riêng biệt (có quy định dấu hiệu nhận diện riêng). Không được chuyển dụng cụ từ nơi này sang nơi khác.

Trong một khu sản xuất, các dụng cụ chế biến, chứa đựng sản phẩm, chứa nước, chứa đá, chứa phế liệu được phân biệt với nhau.

Phế liệu được thu gom chứa đựng trong dụng cụ riêng biệt và được chuyển ra ngoài bằng đường riêng.

Thường xuyên kiểm tra các lưới chắn rác, vệ sinh hố gas, tránh bị nghẹt gây dòng chảy ngược của nước bẩn.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát.

Quản đốc phân xưởng chịu trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện quy phạm này.

Công nhân tại mỗi khu vực sản xuất phải thực hiện đúng quy phạm này.

Nhân viên có trách nhiệm kiểm tra việc nhập bao bì, kết quả kiểm tra ghi vào biểu mẫu báo cáo kiểm tra nhập bao bì.

QC được phân công ở từng khu có trách nhiệm giám sát việc duy chuyển của công nhân, sự lưu thông của nước thải, bao bì, sản phẩm, nước đá, phế liệu theo lối đi vào lúc đầu ca, giữa và cuối ca. Nếu thấy sai phạm cho ngưng ngay việc vận chuyển, ghi chú lô hàng để lấy mẫu xét nghiệm nếu cần. Ghi chép kết quả vào biểu mẫu báo cáo giám sát ngăn ngừa sự nhiễm chéo.

SSOP 05

HƯỚNG DẪN THỰC HIỆN VỆ SINH CÁ NHÂN

1) Mục đích

Các cá nhân phải đảm bảo yêu cầu vệ sinh cá nhân khi vào khu sản xuất.

2) Thực trạng

Số lượng công nhân khoảng 250 người (phân xưởng Gò Đàng) và khoảng 600 người (phân xưởng An Phát).

Phân xưởng Gò Đàng: có 9 phòng thay bảo hộ lao động, 10 nhà vệ sinh và 3 nhà tắm.

Phân xưởng An Phát: có 14 phòng thay bảo hộ lao động, 27 nhà vệ sinh và 6 nhà tắm. Lối đi từng khu vực tiếp nhận, sơ chế, chế biến, cấp đông, bao gói,điều có phòng thay bảo hộ lao động.

Tại mỗi lối vào phân xưởng có bố trí bể nước cholorine sát trùng ủng và hệ thống rửa tay khử trùng bằng chân, hộp xà bông nước, vải cuộn lao tay, cụ thể phân xưởng Gò Đàng có 7 bể và phân xưởng An Phát có 9 bể.

Giấy vệ sinh sử dụng loại chuyên dùng, phòng vệ sinh nữ có thùng rác kín. Các phòng bảo hộ lao động và phòng vệ sinh được bố trí liên quan đến từng khu sản xuất.

Mỗi phân xưởng có phòng riêng để giặt bảo hộ lao động.

3) Nội dung thực hiện

Khi vào sản xuất công nhân phải trang bị bảo hộ lao động, làm vệ sinh và khử trùng như sau:

Để đồ dùng cá nhân tại phòng nghỉ dành riêng.

Tại phòng thay bảo hộ lao động.

Để dép guốc vào nơi quy định.

Mang ủng mang khẩu trang đội nón trùm kín tóc mặt áo bảo hộ lao động, mang yếm rồi vào khu vực sản xuất theo lối đi quy định.

Rửa tay bằng xà phòng, rửa lại bằng nước sạch lau khô tay bằng vải cuộn, mang găng tay rồi rửa tay lại theo trình tự trên.

Đi qua bể nhúng ủng (bước cả hai chân vào bể) với nồng độ cholorine 100-200ppm, nhúng hai tay đã đeo găng tay vào thao đã pha cholorine nồng độ 10-200ppm, sau đó rửa lại bằng nước sạch rồi vào khu vực chế biến.

Trong khi sản xuất công nhân tuyệt đối không được nói chuyện gây mất trât tự, khạc nhổ, hút thuốc.

Công nhân không được để móng tay dài, không sơn móng tay, không sử dụng keo bao tay không mang nữa trang, đồng hồ khi vào khu vực sản xuất.

Định kì sau mỗi giờ sản xuất công nhân khử trùng yếm và găng tay bằng dung dịch cholorine nồng độ 100-200ppm, sau đó rửa lại bằng nước sạch.

Công nhân khi đi vệ sinh phải thay đồ bảo hộ lao động ra và treo bảo hộ lao động vào đúng vị trí quy định.

Giấy vệ sinh chuyên dùng sau khi sử dụng bỏ vào buồn cầu xả nước.

Sau khi từ nhà vệ sinh phải rửa tay ngay tại bồn rửa tay hoặc khu nhà vệ sinh  rồi mới trở lại phòng bảo hộ lao động để thay đồ bảo hộ lao động.

Sau khi đi vệ sinh hay ra ngoài trở vào phân xưởng phải thực hiện rửa tay khử trùng thực hiện giống như lúc trước khi bước vào khu vực sản xuất, sau mỗi ca sản xuất, công nhân làm vệ sinh và khử trùng găng tay: treo móc tại nơi quy định trong phòng bảo hộ lao động, thay bảo hộ lao động, máng ủng trên móc.

Cuối ca sản xuất đồ bảo hộ lao lộng được đưa vào phòng giặt ủi, xà phòng giặt sử dụng loại có độ tẩy cao. Đồ bảo hộ lao động sau khi giặt phơi khô, ủi thẳng. Trước ca sản xuất bảo hộ lao động được chuyển đến phòng bảo hộ lao động, treo móc theo thứ tự, sẵn sàng cho sử dụng.

Những quy định đối với phương tiện làm vệ sinh:

+Vòi nước rửa tay phải đủ áp lực.

+Xà phòng nước phải đầy trong các hộp.

+Khăn lau tay đầy đủ.

+Bể nước sát trùng phải có độ ngập nước tối thiểu 15 cm nồng độ cholorine 100 – 200ppm, thay nước ít nhất hai lần trên ngày.

Có đủ giấy vệ sinh trong nhà vệ sinh.

Lấy mẫu trên tay công nhân ngay sau khi làm vệ sinh và khử trùng theo kế hoạch kiểm tra làm vệ sinh công nghiệp để kiểm tra hiệu quả của quá trình làm vệ sinh.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc phân xưởng chịu trách nhiệm sản xuất và duy trì việc thực hiện quy phạm này

Công nhân có trách nhiệm thực hiện đúng quy phạm này.

QC được phân công có trách nhiệm kiểm tra các phương tiện, dụng cụ phục vụ vệ sinh công nhân kiểm tra nồng độ cholorine khử trùng đúng theo quy định và là người giám sát cuối cùng tình trạng vệ sinh của công nhân, tầng suất giám sát vào đầu ca, giữa và cuối ca, có kết quả giám sát ghi vào “báo cáo giám sát vệ sinh công nhân”.

QC xây dựng kế hoạch và thực hiện lấy mẫu bàn tay công nhân để xét nghiệm vi sinh, theo dõi và lưu kết quả phân tích vi sinh tay công nhân

SSOP 06

HƯỚNG DẪN BẢO VỆ, TRÁNH BỊ NHIỄM BẨN

1) Mục đích

Nhằm đảm bảo sản phẩm, bao bì và các bề mặt tiếp xúc với sản phẩm không bị nhiễm bẩn bởi các tác nhân gây nhiễm.

2) Thực trạng

Các khu sản xuất điều được bố trí quạt hút cưỡng bức và được thông ra ngoài 

Tường ở các khu vực chế biến được dán gạch men màu trắng, kín, dễ làm vệ sinh.

Trần nhà xưởng làm bằng nhựa, nhẵn, dễ làm vệ sinh

Nền đá mài nhẵn, không trơn trượt, không thấm và động nước, không có khe hở hay vết nứt, dễ làm vệ sinh.

Các cửa ra vào đều làm bằng kính có khung nhôm cố định và toàn bộ hệ thống kính trong khu vực sản xuất thuộc nhà máy đều được dán decal bảo vệ khi bị vở.

Kho chứa bao bì kín, khô ráo, có pallet để bao bì

Có hệ thống ống, dây điện được bố trí trên cao hoặc âm tường, đèn chiếu sáng có khu vực chế biến và bao bì đều có chụp bảo vệ và đảm bảo ánh sáng cần thiết.

Có kho chứa dầu máy, hóa chất riêng cách ly với khu vực chế biến. 

Kho thành phẩm: nền có pallet. Đèn trong kho có chụp bảo vệ.

Các thiết bị trong xưởng có sử dụng dầu bôi trơn đều có cát te che chắn, thường xuyên được kiểm tra bảo vệ.

3) Nội dung thực hiện

Việc sữa chữa nhà xưởng, hệ thống chiếu sáng và bảo trì máy móc, thiết bị…phải thực hiện trong điều kiện không có sản xuất.

Hằng ngày phải kiểm tra các thiết bị có sử dụng dầu bôi trơn, nếu có thấy dấu hiệu rò rỉ phải tiến hành bảo trì ngay. Sau khi sữa chữa, bảo trì xong phải tiến hành thu gom vật liệu phế thải, làm vệ sinh sạch sẽ các vết bẩn, dầu nhớt có thể nhiễm vào sản phẩm.

Hệ thống thông gió riêng biệt cho từng khu vực và được thải trực tiếp ra ngoài nhà xưởng, vận hành quạt thông gió trước khi bắt đầu vào ca sản xuất 15 phút và tắt quạt thông gió sau khi kết thúc sản xuất 15 phút.

Các vị trí có sử dụng kính (hoặc thủy tinh) trong nhà máy phải được thành lập sơ đồ để thuận lợi trong việc theo dõi.

Vệ sinh nền nhà, bệ máy, giá đỡ…vào cuối ca sản xuất.

Dội rửa sạch bằng nước sạch.

Dùng bàn chải và xà phòng cọ rửa, chú ý các giá đỡ trang thiết bị.

Dội rửa sạch xà phòng bằng nước sạch.

Dùng dung dịch cholorine 100-200ppm dội lên bề mặt trong khoảng 10 phút.

Xịt rửa lại bằng nước sạch.

Trước khi sản xuất hay sáng mỗi giờ sản xuất phải dùng nước sạch dội nền một lần, đối với khu chế biến sản phẩm có mỡ, đầu tiên phải sử dụng nước nóng để làm tan sạch mỡ

Vệ sinh tường, cửa, rèm cửa, kính…vào cuối ca sản xuất.

Dội rửa sạch bằng nước sạch.

Dùng bàn chải và xà phòng cọ rửa.

Dội rửa xà phòng bằng nước sạch.

Vệ sinh tầng, hệ thống đèn, hệ thống thông gió…1 tháng/lần vào lúc không sản xuất.

Dùng chổi lau sạch bụi tầng trong ngoài chụp đèn các ô thông gió, các quạt thông gió…các lưới chắn mang đi cọ rửa, lau khô, gắng lại ngay.

Vệ sinh kho bao bì, hóa chất 3 tháng/lần.

Dọn bao bì hóa chất ra ngoài. Dùng chổi, khăn lau sạch bụi trên tầng, tường và nền sau đó xếp bao bì, hóa chất vào đúng quy định.

Vệ sinh kho lạnh 1 năm/lần.

Chuyển hàng đi ra kho khác, tách hệ thống lạnh và xả nước trong kho.

Gom hết thành phẩm rơi vảy, rửa sạch palet, kho bằng nước sạch.

Dùng bàn chải và xà phòng cọ rửa dàn  lạnh, các bề mặt trong kho.

Dội rửa xà phòng bằng nước sạch.

Dùng dung dịch cholorine 100-200ppm dội lên bề mặt trong khoảng 10 phút.

Xịt rửa lại bằng nước sạch. Làm ráo các bề mặt bằng chổi nhựa, cây lau.

Phơi khô palet, đặt trở lại kho vận hành hệ thống lạnh. Khi đạt nhiệt độ yêu cầu rồi chuyển vào kho.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Quản đốc chịu trách nhiệm sản xuất tổ chức việc thực hiện quy phạm này.

Công nhân có trách nhiệm thực hiện đúng quy định này.

QC được phân công có trách nhiệm giám sát việc thực hiện quy định này, bao gồm kiểm tra vệ sinh nhà xưởng, thiết bị vào các thời điểm đầu, giữa và cuối ca sản xuất, kết quả giám sát ghi vào biểu mẫu “báo cáo giám sát vệ sinh hằng ngày”.

Giám sát việc thực hiện vệ sinh định kì kho bao bì, kho hóa chất, kho lạnh, kết quả giám sát ghi vào biểu mẫu”báo cáo giám sát vệ sinh kho bao bì, kho hóa chất, kho lạnh, kho phụ gia”. Giám sát việc thực hiện định kì tầng, hệ thống đèn, hệ thống thông gió. Kết quả giám sát ghi vào biểu mẫu “báo cáo giám sát vệ sinh tầng, hệ thống đèn, hệ thống thông gió”.
SSOP 07

HƯỚNG DẪN TIẾP NHẬN, BẢO QUẢN VÀ SỬ DỤNG BAO BÌ, HÓA CHẤT, PHỤ GIA.

1) Mục đích

Giúp công nhân thực hiện đúng, đầy đủ các thao tác để đảm bảo việc tiếp nhận, bảo quản và sử dụng bao bì, hóa chất, phụ gia không ảnh hưởng xấu đến chất lượng sản phẩm.

2) Thực trạng

Sử dụng hóa chất có ghi nhãn rõ ràng và nằm trong danh mục cho phép của nhà nước.

Chất khử trùng sử dụng cholorine, chất tẩy rửa sử dụng xà phòng.

Có sử dụng thuốc diệt côn trùng.

Bao bì hóa chất, phụ gia, từng loại được bảo quản tại khu chứa riêng, kín, khô ráo.

Các loại nhiên liệu, dầu bôi trơn, gas,…được bảo quản tại khu vực riêng tách biệt với xưởng chế biến.

3) Nội dung thực hiện

Lập danh mục của các hóa chất phụ gia cần sử dụng tại công ty, các loại hóa chất phụ gia này, phải được cho phép sử dụng của nhà nước. Danh mục phải được cập nhật thường xuyên, từng lọa hóa chất phải có hướng dẫn sử dụng rõ ràng (MSDL).

Bao bì, hóa chất, phụ gia được vận chuyển vào nhà máy bằng xe thùng kín, sạch và không được chứa chung các loại hàng khác. Tại nhà máy thủ kho vật tư tiến hành kiểm tra bao bì, hóa chất, phụ gia và đối chiếu với tiêu chuẩn cơ sở (Gò Đàng), chỉ tiếp nhận bao bì, hóa chất, phụ gia phù hợp với tiêu chuẩn, đối với hóa chất phụ gia phải có trong danh mục kiểm soát và còn không ít hơn 2/3 hạn sử dụng ghi trên nhãn, không bị biến chất.

Bao bì, hóa chất, phụ gia được tiếp nhận vào bảo quản tại kho chứa riêng, các kho chứa phải được giữ khô ráo.

Chỉ người có thẩm quyền mới được nhập xuất hóa chất. Khi nhập xuất hóa chất phụ gia luôn phải có phiếu xuất, phiếu nhập ghi rõ ràng tên hóa chất, phụ gia, nhà cung cấp, ngày nhập (xuất), số lượng, mã số lô.

Từng lô bao bì hoặc hóa chất và phụ gia khi nhập vào phải bảo quản riêng, tránh nhầm lẫn các lô với nhau và có đầy đủ thông tin gồm: mã số lô (nếu có), tên nhà cung cấp,  ngày nhập kho, số lượng (đối với bao bì không còn thông tin trên nhãn như túi PE hoặc PA thì khi tiếp nhận vào thủ kho vật tư phải mã hóa số lô cho lô bao bì đó theo quy định như sau; DD/MM/YY/ mã số ngày cung cấp được quy định riêng và sẽ gồm một mã số.

Phái công nhân người mà biết rõ mục đích sử dụng và phương pháp sử dụng của từng loại hóa chất phụ gia, để phụ trách việc sử dụng hóa chất, phụ gia trong sản xuất hoặc trong phục vụ sản xuất. Cholorine chỉ để khử trùng thiết bị dụng cụ nhà xưởng.

Các dụng cụ chứa hóa chất trong nhà xưởng phải có nhãn và sử dụng đúng mục đích.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

QC chịu trách nhiệm sản xuất và duy trì việc thực hiện quy phạm này.

Nhân viên quản lý kho hóa chất có trách nhiệm ghi nhãn cho từng loại hóa chất, bảo quản đúng theo quy định, giám sát việc nhập bao bì, nhập và xuất hóa chất đúng trên danh mục và kiểm tra hàng sử dụng, “báo cáo giám sát việc nhập vật tư”, “báo cáo giám sát xuất vật tư”. QC được phân công nắm rõ danh mục hóa chất công ty đang sử dụng, giám sát việc sử dụng hóa chất đúng theo mục đích.

SSOP 08

HƯỚNG DẪN KIỂM SOÁT SẢN XUẤT CÔNG NHÂN

1) Mục đích

Nhằm đảm bảo công nhân không là nguồn lây nhiễm vào sản phẩm và các bề mặt tiếp xúc sản phẩm.

2) Thực trạng

Có hợp đồng cới cơ quan y tế địa phương định kì kiểm tra sức khỏe công nhân.

Có trang bị tủ chứa thuốc y tế gồm các loại thuốc chữa bệnh thông thường.

Có nhân viên y tế và các dụng cụ, được đáp ứng công tác sơ cứu.

3) Nội dung thực hiện

Kiểm tra khi tuyển dụng: công nhân khi tuyển dụng vào làm việc phải có giấy khám sức khỏe của cơ quan y tế đảm bảo sức khỏe không bị bênh truyền nhiễm, bênh da liễu.

Kiểm tra định kỳ: công nhân được khám sức khỏe đinh kỳ 6 tháng/lần (phân xưởng Gò Đàng) hoặc 12 tháng/lần (phân xưởng An Phát) do trung tâm y tế thực hiện (khám tổng quát). Công nhân đạt yêu cầu vệ sinh sức khỏe không mắc bệnh truyền nhiễm, không có bệnh ngoài da…và được cơ quan y tế kết luận “đủ sức khỏe làm công việc chế biến thực phẩm”.

Kiểm tra hằng ngày:

+Trước khi vào khu sản xuất phải kiểm soát sức khỏe công nhân để phát hiện những trường hợp mắc bệnh có thể lây nhiễm vào sản phẩm như bị hỏng cơ vết thương bị nhiễm trùng, bị bệnh ngoài da, đang bị tiêu chảy.

+Công nhân mắc bệnh phải nghĩ phép điều trị hết bệnh mới vào làm việc tránh lây nhiễm vào sản phẩm.

+Trong quá trình sản xuất bị đứt tay hay bị thương phải rời nơi sản xuất để rửa vết thương băng lại bằng loại băng không thấm nước, trường hợp nhẹ cho vào sản xuất tiếp, hay bố trí làm gián tiếp, nặng phải cho nghĩ phép để điều trị.

+Trong quá trình sản xuất nếu thấy công nhân có dấu hiệu bị bệnh phải đưa đi khám, trường hợp nhẹ cho vào sản xuất tiếp, hay bố trí làm gián tiếp, nặng phải cho nghĩ phép để điều trị.

+Thường xuyên thông tin cho công nhân biết các yêu cầu sức khỏe trong ngành chế biến thực phẩm, nhắc nhỡ công nhân giữ vệ sinh cá nhân, tự giác xin nghĩ phép khi mắc các bệnh có khả năng lây nhiễm vào sản phẩm.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

Phòng tổ chức, phòng hành chánh và phòng y tế của công ty chịu trách nhiệm kiểm tra sức khỏe công nhân định kỳ 6 tháng/ lần.

Công nhân phải thực hiện đúng những quy định trên.

Tổ trưởng mỗi tổ trực tiếp sản xuất trực tiếp kiểm tra súc khỏe công nhân hằng ngày trước khi vào sản xuất.

QC được phân công giám sát việc kiểm tra này và đề xuất chỉ nghĩ những trường hợp có bệnh. QC lưu giữ phiếu kiểm tra sức khỏe ban đầu và định kỳ.

SSOP 09

HƯỚNG DẪN KIỂM SOÁT ĐỘNG VẬT GÂY HẠI

1) Mục đích

Ngăn ngừa và tiêu diệt hiệu quả động vật gây hại.

2) Thực trạng

Có tường bao quanh khuôn viên công ty.

Rãnh thoát nước thải từ khu vực chế biến ra ngoài đều có hố gá, lưới cặn bằng inox ngăn chặn chuột côn trùng vào xưởng.

Tại các cửa ra vào từng khu vực trong phân xưởng đều có rèm nhựa che chắn không cho côn trùng xâm nhập, các cửa thông ra môi trường bên ngoài có chế độ tự động.

Có lưới chắn côn trùng ở các quạt hút thông gió mở thông ra ngoài.

Trần tường kín chắc chắn đảm bảo không có khe hở để côn trùng hay chuột có thể chui vào phân xưởng.

Dùng bẫy lồng để tiêu diệt chuột và có kế hoạch phun thuốc diệt côn trùng.

Các lối dẫn vào bên trong nhà máy luôn được phát hoang nhằm tránh làm nơi ẩn náo sinh sản của động vật gây hại như chim chuột.

3) Nội dung thực hiện

Các cửa ra vào thông ra bên ngoài phải được đóng kín.

Hàng tuần kiểm tra các lưới chắn, rèm chắn nhằm phát hiện những hư hỏng để thay thế.

Phải lập hồ sơ vị trí đặt bẫy chuột lập kế hoạch bẫy chuột đồng thời đặt bẫy theo kế hoạch.

Thực hiện phun thuốc diệt côn trùng (gián muỗi) và khu vực bên ngoài cung quanh phân xưởng.

Hàng tuần dọn dẹp vệ sinh xung quanh phân xưởng, hàng tuần phát hoang cây cỏ, bụi bậm để loại bỏ nguồn thức ăn và nơi ẩn náo của động vật gây hại như chuột, chim chóc, chuồn chuồn…

Hàng tuần kiểm tra tình trạng bắt côn trùng của các đèn diệt côn trùng.

Xử lý chuột dính bẫy: chuột dính bẫy đem đốt, cho vào PE bỏ vào thùng rác, bẫy chuột được vệ sinh sạch và khử trùng trước khi sử dụng trở lại.

4) Phân công trách nhiệm và biểu mẫu giám sát

QC chịu trách nhiệm lập hồ sơ và ké hoạch bẫy diệt côn trùng phân công thực hiện và lưu trữ sơ đồ vị trí đặt bẫy chuột kế hoạch đặt bẫy chuột hằng ngày và phun thuốc diệt côn trùng hàng tuần.

Tổ chức vệ sinh chịu trách nhiệm làm vệ sinh xung quanh phân xưởng mỗi ngày.

Tổ chức bảo vệ chịu trách nhiệm thực hiện bẫy chuột, phun thuốc diệt côn trùng xung quanh nhà máy theo đúng quy định định kỳ 1 tuần/ lần.

QC được phân công chịu trách nhiệm giám sát việc thực hiện quy phạm này bao gồm giám sát việc làm vệ sinh môi trường xung quanh, kết quả giám sát ghi vào biểu mẫu báo cáo giám sát kết quả đặt bẫy chuột, báo cáo giám sát đèn diệt côn trùng báo cáo giám sát phun thuốc diệt côn trùng.

SSOP 10

HƯỚNG DẪN KIỂM SOÁT CHẤT THẢI

1) Mục đích

Nhằm thu gom xử lý chất thải đảm bảo không gây nhiễm cho sản phẩm

2) Thực trạng

Có phòng để phế liệu riêng, các chất thải rắn được tập kết tại phòng phế liệu và được xe chở ra khỏi nhà máy.

Hệ thống cấp thoát nước thải được thiết kế đảm bảo đủ số lượng, có kích thước, vị trí và độ dốc phù hợp để đảm bảo không bị nước cục bộ, dòng chảy phải đi theo chiều từ nơi sạch sang nơi ít sạch hơn và giải thoát hết trong điều kiện làm việc bình thường.

Có hệ thống xử lý nước thải sơ bộ trước khi thải ra khu vực xử lý nước thải tập trung của khu công nghiệp, công suất hệ thống là 100 m3/24h (phân xưởng Gò Đàng) và 800 m3/24h (phân xưởng An Phát).

3) Nội dung thực hiện

Phế liệu trong quá trình sơ chế được cho vào kết đạt ngay dưới chân bàn chế biến.

Phế liệu rơi vải trên sàn phải được quét đổ vào thùng chứa, không được xịt nước để trôi vào hệ thống thoát nước thải.

Thùng chứa phế liệu phải được ghi rõ hoặc có dấu hiệu nhận diện khác với thùng chứa nguyên liệu bán thành phẩm.

Khi các thùng chứa phế liệu đầy phải chuyển ngay qua kho chứa phế liệu, cách li với khu chế biến. Nếu phế liệu chưa đầy thùng thì thời gian lưu trữ phế liệu bên trong phân xưởng phải tuân thủ theo quy định trong GMP đi từng loại phế liệu, sau đó cũng được chuyển vào kho phế liệu. Phế liệu trong kho phải được nhanh chóng chuyển ra khỏi công ty.

Hằng ngày các thùng chứa phế liệu phải được vệ sinh sạch sẽ như cách vệ sinh dụng cụ sản xuất.

Kho chứa phế liệu được làm vệ sinh vào cuối ca theo các bước:

Quét sạch nền bằng chổi nhựa, dội nước sạch rửa tạp chất.

Dùng bàn chải và xà phòng cọ rửa sạch nền tường.

Dội nước cho sạch xà phòng.

Dội cholorine 100-200ppm.

Dội bằng nước sạch.

Nếu phế liệu có mỡ phải dội nước nóng để tan mỡ.

Hằng ngày sau ca sản xuất phải tháo lưới chắn tại các hố gas trong phân xưởng để quét rác và chà rửa sạch sẽ.

Hằng tháng vệ sinh hố gas bên ngoài phân xưởng theo các bước:

+Nạo vét bùn.

+Dùng vòi nước xạc rửa toàn bộ hố gas.

Vệ sinh đường ống thoát nước 3 tháng/lần theo các bước:

+Xả nước vào ống nước thải.

+Xả vào đường ống cholorine 100-200ppm.

4) Phân xưởng trách nhiệm và biểu mẫu giám sát 

Quản đốc chịu trách nhiệm tổ chức và duy trì việc thực hiện quy phạm này.

Công nhân được phân công vệ sinh phải thực hiện vệ sinh theo đúng quy định.

QC được phân công giám sát việc thu gom vận chuyển chất thải rắn, lỏng, giám sát vệ sinh định kỳ hệ thống thoát nước thải, hố gas, theo đúng quy định đề ra, kết quả giám sát ghi vào “báo cáo vệ sinh hệ thống nước thải ngoài phân xưởng”.

d) Hệ thống ISO 9001 – 2008

Khái niệm ISO

ISO là viết tắt của từ “the international organization for standardization”, nghĩa là tổ chức tiêu chuẩn hóa quốc tế.

Được thành lập vào năm 1947.

Trụ sở tại Geneva.

Được áp dụng tại hơn 150 nước.

Việt Nam là thành viên chính thức 1977 và hiện nay được bầu vào ban chấp hành ISO.

ISO 9000

Bộ tiêu chuẩn về quản lý chất lượng.

Đưa ra các nguyên tắc về quản lý.

Tập trung vào việc phòng ngừa/ cải tiến.

Chỉ đưa các yêu cầu cần đáp ứng.

Áp dụng cho tất cả các loại hình tổ chức không phân biệt quy mô hay loại hình sản xuất/ dịch vụ.

Bộ tiêu chuẩn ISO 9000 bao gồm:

1. ISO 9000:2005 hệ thống quản lý chất lượng – cơ sở và từ vựng.

2. ISO 9000:2008 hệ thống quản lý chất lượng – các yêu cầu.

3. ISO 9000:2005 hệ thống quản lý chất lượng – hướng dẫn cải tiến hiệu quả.

4. ISO 19011:2002 hướng dẫn đánh giá hệ thống quản lý chất lượng và môi trường.

Tiêu chuẩn ISO 9001:2008

ISO 9001:2008 là tiêu chuẩn về hệ thống quản lý chất lượng mới nhất được sửa đổi lần thứ 4 của tổ chức ISO. Đây là sự đúc kết các kinh nghiệm tốt nhất về hệ thống quản lý chất lượng trên thế giới. ISO 9001 cũng là tiêu chuẩn được thừa nhận và áp dụng rộng rãi nhất trên thế giới. Với bộ tiêu chuẩn cũ 9001:2000 (sửa đổi lần 3 vào năm 2000) của tổ chức ISO đã có hơn 750.000 tổ chức được cấp giấy chứng chỉ, trong đó tại Việt Nam có hơn 4000 tổ chức được cấp chứng chỉ này tính đến năm 2005 và hết năm 2007 đã có ít nhất 951.486 chứng chỉ ISO 9001:2000 tại 175 quốc gia và các nền kinh tế.

Phiên bản mới ISO 9001:2008 đã chính thức ban hành từ ngày 14/11/2008. Sau 24 tháng kể từ ngày ban hành tiêu chuẩn ISO 9001:2008 đến ngày 14/11/2010 tất cả các giấy chứng nhận theo tiêu chuẩn ISO 9001:2000 sẽ hết hiệu lực. Thay vào đó tất cả đều áp dụng phiên bản ISO 9001:2008, với phiên bản mới ISO 9001:2008 sẽ là công cụ giúp doanh nghiệp liên tục cải tiến và phát triển.

Xây dựng hệ thống quản lý chất lượng ISO 9001:2008, là thiết lập các quy trình để đảm bảo công ty áp dụng luôn đáp ứng những yêu cầu của khách hàng mà công ty đã cam kết.

e) Các chứng nhận công ty đạt được

	ASC CERTIFICATION FOR FARM


	GLOBALG.A.P

	Chain of Custody Certificate of Registration For MSC Products



	FDA
	ISO 9001:2008


	IFS
	GIẢI THƯỞNG CHẤT LƯỢNG VÀNG THỦY SẢN VIỆT NAM NĂM 2009

	BRC
	HALAL

	HACCP



2.2 Các thiết bị chính trong nhà máy

2.2.1 Bố trí thiết bị trong phân xưởng





2.2.1 Các thiết bị

a) Băng chuyền IQF

Cấu tạo





Nguyên lý hoạt động

Băng chuyền IQF hoạt động theo nguyên tắc trao đổi nhiệt gián tiếp. Gas lạnh từ bình chứa thấp áp đã được làm lạnh cho qua dàn lạnh dạng ống đặt song song bên trong dàn lạnh.

Băng chuyền gồm có 3 dàn lạnh được ghép nối tiếp với nhau và được bố trí ở mặt trên của băng chuyền. Gas từ bình chứa thấp áp đi vào van tiết lưu, ở đây gas sẽ được làm mát và đưa xuống dàn lạnh. Quạt gió thổi liên tục qua dàn lạnh, gió được chia làm hai hướng, hướng thứ nhất đi mặt trên của băng tải thổi trực tiếp lên sản phẩm làm đông sản phẩm, hướng còn lại di chuyển từ dưới lên làm lạnh băng tải và làm đông mặt dưới của sản phẩm. Gas sau khi trao đổi nhiệt được máy nén hút về để thực hiện chu trình tiếp theo. Tùy theo kích thước của nguyên liệu mà ta điều chỉnh vận tốc băng chuyền cho thích hợp. Thời gian làm đông sản phẩm từ 8 ÷ 15 phút.

Thông số kĩ thuật

Áp suất nén: ≤ 18 kg/ cm2.

Áp suất hút: -0,5 ÷ 0,5 kg/ cm2.

Áp suất dầu: ≤ 2 ÷ 5 kg/ cm2.

Áp suất trung gian: ≤ 2 ÷ 5 kg/ cm2.

Nhiệt độ tâm sản phẩm: -18oC.

Nhiệt độ sản phẩm: 10oC.

Nhiệt độ tủ cấp đông: -35 ÷ 40oC.

b) Tủ đông tiếp xúc

Cấu tạo



Nguyên lý hoạt động

Sản phẩm sau khi được xếp vào khuôn sẽ được xếp vào giữa các tấm plate. Bơm thủy lực hoạt động, các tấm plate từ từ hạ xuống tiếp xúc trực tiếp với hai bề mặt khuôn, môi chất lỏng từ bình chứa thấp áp đi vào bên trong các tấm plate, nhờ quá trình trao đổi nhiệt sản phẩm được kết đông. Thời gian kết đông tùy từng loại sản phẩm, trung bình khoảng 3 đến 4 giờ. Sản phẩm sau khi đạt độ đông cần thiết, nhờ bơm thủy lực các tấm plate được nâng lên từ từ và sản phẩm được lấy ra ngoài.

Thông số kĩ thuật

Nhiệt độ nguyên liệu vào từ 5 đến 10oC.

Nhiệt độ tâm sản phẩm sau khi cấp đông: -18oC ± 2oC.

Nhiệt độ cấp đông: -35oC đến -45oC.

Thời gian cấp đông từ 3 đến 4 giờ tùy theo loại sản phẩm.

CHƯƠNG 3  ỨNG DỤNG PHỤ PHẨM
3.1 Nguồn gốc phụ phẩm

Phụ phẩm xuất hiện trong quá trình sản xuất và chế biến. Cụ thể từ các công đoạn rửa, phân cỡ, loại tạp chất, sục khí, tách noãn….

Phụ phẩm được thu gom đưa vào khuôn sau đó đem đi cấp đông.

3.2 Ứng dụng của phụ phẩm

Đa số phụ phẩm từ nghêu được ứng dụng làm thức ăn cho gia súc, thủy sản…

Tháng 6/2013 công ty đã đầu tư dây chuyền thứ hai cho nhà máy phụ phẩm tại Bến Tre trị giá 50 tỉ đồng. Việc ứng dụng phụ phẩm để sản xuất thức ăn chăn nuôi rất có lợi vừa đem lại hiệu quả kinh tế vừa giảm nguy cơ ô nhiễm môi trường. Cụ thể, với việc tự sản xuất thức ăn cho các loài thủy sản, công ty cũng tiết kiệm được 1.500 đồng/kg so với việc mua thức ăn từ bên ngoài.

Nhờ đó, giá vốn hàng bán của công ty đã giảm từ 79% xuống còn 72%. Cũng chính từ việc chủ động nguồn nguyên liệu, công ty đã giảm bớt được thiệt hại khi giá nguyên liệu ngoài thị trường biến động, có lúc chênh lệch đến 10.000 đồng/kg như hồi tháng 6 năm ngoái.

Ngoài ra, từ năm 2012, Gò Đàng còn tăng được doanh thu nhờ bán phụ phẩm đã qua chế biến. Trước đây, công ty chỉ bán phụ phẩm tươi nhưng sau khi có nhà máy chế biến thức ăn, các phụ phẩm này được sơ chế nên giá bán cũng đã tăng.

CHƯƠNG 4 NHẬN XÉT VÀ KẾT LUẬN

4.1 Nhận xét

4.1.1 Thuận lợi

Công ty nằm trong khu công nghiệp Mỹ Tho là nơi tiếp giáp với sông tiền n6n việc vận chuyển nguyên liệu và thành phẩm thuận lợi.

Địa bàn có nguồn nhân công dồi dào.

Công ty có trang bị nhiều thiết bị hiện đại.

Thị trường tiêu thụ rộng lớn:

Châu Âu: Đức, Ý…

Châu Á: Hàn Quốc, Nhật Bản, Malaysia…

Châu Mỹ: Hoa Kì…

Châu Phi: Ai Cập…

4.1.2 Khó khăn

Xa vùng nguyên liệu, tốn chi phí vận chuyển; nguồn nguyên liệu chưa ổn định.

Đội ngũ nhân công trẻ chưa có tay nghề cao.

Mặt bằng công ty khá chật hẹp.

4.2 Kết luận

Công ty cổ phần Gò Đàng đã được thành lập trong một thời gian dài và gặt hái được nhiều thành công trên thị trường với quy tính và chất lượng được bảo đảm. Sản của công ty tương đối đa dạng, đội ngũ nhân viên năng động đầy nhiệt huyết có tâm với nghề. Cùng với ban lãnh đạo nơi đây tôi tin rằng công ty sẽ đạt được nhiều bước tiến xa hơn nữa.
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Hình 1. Sơ đồ tổ chức nhân sự của công ty





Hình 3. Sơ đồ cơ cấu tổ chức của công ty 
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Hình 4. Nghêu trắng nguyên con đông lạnh





Hình 5. Nghêu trắng nửa mảnh vỏ luộc đông lạnh





Hình 6. Seafood mix đông lạnh





Hình 7. Cá tra cắt ngón tay tẩm bột





Hình 8. Cá tra fillet còn thịt đỏ, cắt portion





Hình 9. Cá tra fillet thịt hồng định hình hoàn chỉnh








Hình 10. Mực ống nguyên con làm sạch đông lạnh
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Hình 11. Quy trình sản xuất nghêu thịt luộc đông IQF
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Hình 8. Quy trình sản xuất nghêu thịt luộc đông IQF
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Hình 12. Bố trí thiết bị trong phân xưởng
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Hình 13. Sơ đồ cấu tạo băng chuyền IQF
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Hình 14. Sơ đồ cấu tạo tủ đông tiếp xúc





1. Gas vào


2. Xilanh thủy lực


3. Bơm thủy lực








4. Gas ra


5. Tấm plate


6. Cửa tủ











6





5





4





3





1








3
12

