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ΠΡΟΛΟΓΟΣ

Η ασφάλεια των τροφίμων έχει άμεση σχέση με την υγεία του ανθρώπου και κατά 

συνέπεια είναι θέμα σοβαρό, αδιαπραγμάτευτο. Η ύπαρξη οποιασδήποτε επικίνδυνης 

ουσίας, η οποία μπορεί να οφείλεται σε βιολογικούς, χημικούς ή φυσικούς 

παράγοντες και μπορεί να προκαλέσει βλάβη στην υγεία του ανθρώπου, απομακρύνει 

το τρόφιμο από την ασφαλή κατάσταση. Η ασφάλεια των τροφίμων μπορεί να 

εξασφαλιστεί εάν αναγνωριστούν οι κίνδυνοι και ελεγχθούν τα κρίσιμα σημεία 

καθόλη την παραγωγική διαδικασία, ώστε να επιτευχθεί η εξαφάνιση όλων των 

κινδύνων ή η ελαχιστοποίηση της πιθανότητας εμφάνισης αυτών.

Η ανάλυση επικινδυνότητας στα κρίσιμα σημεία ελέγχου -HACCP είναι ένα σύστημα 

που εφαρμόζεται στις βιομηχανίες τροφίμων για την εξασφάλιση της ασφάλειας των 

τροφίμων. To HACCP είναι ένα προληπτικό σύστημα το οποίο επικεντρώνεται σε 

σημεία που σχετίζονται με κινδύνους στα τρόφιμα καθόλη την παραγωγική τους 

διαδικασία, μέχρι την τελική τους χρήση από τους καταναλωτές. Το σύστημα 

HACCP προεκτείνεται πολύ πιο πριν από τη στιγμή που οι πρώτες ύλες φθάνουν στη 

βιομηχανία -ανάπτυξη, παραγωγή και συγκομιδή των πρώτων υλών- και επεκτείνεται 

και πολύ πιο μετά αφότου τα έτοιμα προϊόντα απομακρύνονται από τη βιομηχανία - 

διακίνηση, διανομή, αγορά, κατανάλωση. Η ανάλυση επικινδυνότητας στα κρίσιμα 

σημεία ελέγχου -HACCP- σε όλη αυτή τη “διάδρομη” του τροφίμου απαιτεί 

επιστημονικό προσωπικό όλων των ειδικοτήτων και τεχνικό προσωπικό της 

βιομηχανίας.

Η ανάπτυξη του συστήματος γίνεται με την εφαρμογή των 7 αρχών της HACCP που 

απαιτούν: αναγνώριση των κινδύνων, καθορισμό των κρίσιμων σημείων ελέγχου 

CCPs, καθορισμό των κρίσιμων ορίων για κάθε CCP, παρακολούθηση των κρίσιμων 

ορίων, διορθωτικές ενέργειες, καταγραφή και επαλήθευση του συστήματος. Το 

σύστημα HACCP σχετίζεται με τη μοναδικότητα του κάθε τροφίμου, της μεθόδου 

παραγωγής του και της βιομηχανικής μονάδας στην οποία παράγεται, και έχει ως 

στόχο τη διασφάλιση της ασφάλειας των παραγόμενων τροφίμων.
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Η διεθνής κοινότητα αναγνωρίζοντας τη σοβαρότητα που έχει η ασφάλεια για τα 

τρόφιμα έχει ευαισθητοποιηθεί και προβλέπεται ότι θα προχωρήσει στην 

υποχρεωτική επιβολή μέτρων στη βιομηχανία με σκοπό την παραγωγή και διακίνηση 

ασφαλών προϊόντων. Η βιομηχανία τροφίμων πρέπει να υιοθετήσει τα μέτρα αυτά και 

να θεωρεί την ασφάλεια των τροφίμων, πέραν από υποχρέωση προς τις κρατικές 

υπηρεσίες ελέγχου, ως απαραίτητη μαζί με όλα τα άλλα ποιοτικά χαρακτηριστικά του 

τροφίμου. Και ακριβώς επειδή το θέμα της HACCP είναι σοβαρό, η βιομηχανία 

πρέπει να αντιμετωπίσει την εφαρμογή με τη δέουσα σοβαρότητα ώστε να επιτευχθεί 

ο στόχος: η ΑΣΦΑΛΕΙΑ των τροφίμων.

Η παρούσα διπλωματική εργασία αποτελείται από δύο μέρη. Στο πρώτο μέρος 

παρουσιάζονται αρχικά η έννοια και οι αρχές της HACCP καθώς και μία σύντομη 

ιστορική αναδρομή. Στη συνέχεια αναλύονται οι 7 αρχές της HACCP. Κατόπιν, 

περιγράφεται η σχέση της HACCP με τα προγράμματα διασφάλισης ποιότητας και 

αναλύεται ο ρόλος των κρατικών υπηρεσιών και της βιομηχανίας. Τέλος, 

καταγράφονται τα πλεονεκτήματα και τα προβλήματα κατά την εφαρμογή του 

προγράμματος HACCP.

Στο δεύτερο μέρος της παρούσας εργασίας παρουσιάζονται τα αποτελέσματα της 

έρευνας που πραγματοποιήθηκε σε Ελληνικές επιχειρήσεις οι οποίες ανέπτυξαν και 

εφαρμόζουν ήδη το σύστημα HACCP. Στο σημείο αυτό θα ήθελα να ευχαριστήσω 

θερμά για την πολύτιμη συνεισφορά τους και για τις αξιόλογες πληροφορίες που 

έθεσαν στη διάθεση μου, τις επιχειρήσεις που δέχθηκαν με ιδιαίτερο ενδιαφέρον, να 

λάβουν μέρος στην διεξαγωγή της έρευνας.

Επίσης, θα ήθελα να ευχαριστήσω τον καθηγητή και αντιπρύτανη του Πανεπιστημίου 

Μακεδονίας, κ. Γεώργιο Δ. Τσιότρα, για την απόφαση του να μου αναθέσει την 

εκπόνηση της συγκεκριμένης εργασίας, για την επιστημονική καθοδήγηση που μου 

παρείχε καθώς και για το άριστο κλίμα που δημιούργησε σε επίπεδο προσωπικών 

σχέσεων.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1

ΑΡΧΕΣ ΚΑΙ ΙΣΤΟΡΙΚΗ ΕΞΕΛΙΞΗ ΤΗΣ HACCP

1.1 Εισαγωγή

Η ασφάλεια των τροφίμων έχει ιδιαίτερη σημασία για τους παραγωγούς της 

βιομηχανίας τροφίμων. Κανένας παραγωγός δεν επιθυμεί να παράγει ή να πωλεί 

προϊόντα, τα οποία είναι πιθανό να προκαλέσουν ασθένεια ή χειρότερα θάνατο στους 

καταναλωτές. Επιπλέον, η αδυναμία εξασφάλισης της παραγωγής και διανομής ενός 

ασφαλούς τροφίμου μπορεί να έχει ολέθριες οικονομικές συνέπειες για ένα παραγωγό 

τροφίμων. Η παραγωγή ενός μη ασφαλούς προϊόντος, το οποίο έχει βλάψει κάποιον 

καταναλωτή, μπορεί να έχει ως αποτέλεσμα την προσφυγή των καταναλωτών σε 

διακαστήρια ή την ανεπιθύμητη δημοσιότητα που επηρεάζει αρνητικά τις πωλήσεις 

της εταιρείας. Επίσης, η παραγωγή και η πώληση ενός μη ασφαλούς προϊόντος 

μπορεί να οδηγήσει σε νομικές κυρώσεις από τις Κρατικές Υπηρεσίες και τελικά στο 

κλείσιμο της επιχείρησης.

Για να αποφευχθούν οι πιθανότητες αυτές και για να εκπληρώσουν την υποχρέωσή 

τους απέναντι στο καταναλωτικό κοινό, οι παραγωγοί τροφίμων πρέπει να έχουν ως 

στόχο την εξασφάλιση της παραγωγής ασφαλών προϊόντων. Ενα σημαντικό εργαλείο, 

το οποίο υιοθετείται από τη βιομηχανία τροφίμων και βοηθά στην εκπλήρωση του 

στόχου της ασφάλειας, είναι το σύστημα Ανάλυσης Επικινδυνότητας στα Κρίσιμα 

Σημεία Ελέγχου -HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point).

To σύστημα HACCP πρωτοπαρουσιάστηκε στη βιομηχανία τροφίμων στις αρχές της 

δεκαετίας του 1970. Αποτελεί μία συστηματική προσέγγιση στην αναγνώριση των 

κινδύνων της παραγωγικής διαδικασίας, την εκτίμηση και τελικά τον έλεγχο αυτών. 

Τα προγράμματα HACCP αναγνωρίζουν τους πιθανούς κινδύνους που μπορεί να
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σχετίζονται με ένα τρόφιμο σε όλα τα στάδια της παραγωγής (από την ανάπτυξη και 

τη συγκομιδή των πρώτων υλών μέχρι τη διανομή και χρήση του προϊόντος από τους 

καταναλωτές) και ελαχιστοποιούν την πιθανότητα εμφάνισης προβλημάτων 

ασφάλειας για τα τρόφιμα [1],

Στη συνέχεια της παρούσας εργασίας παρουσιάζεται η ιδέα και η ιστορική εξέλιξη 

του συστήματος HACCP, περιγράφονται και αναλύονται οι 7 αρχές της μεθόδου και 

η μεθοδολογία ανάπτυξης ενός σχεδίου HACCP, εκτιμάται ο ρόλος των κρατικών 

υπηρεσιών και της βιομηχανίας στην εφαρμογή και προώθηση του συστήματος 

HACCP, καθώς και η συσχέτιση αυτού με τα συστήματα Διασφάλισης Ποιότητας, 

εκτιμάται η αποτελεσματικότητα του όλου συστήματος, με βάση τα πλεονεκτήματα 

και τα μειονεκτήματα της εφαρμογής του και τέλος παρουσιάζονται τα αποτελέσματα 

της έρευνας, που πραγματοποιήθηκε στα πλαίσια της παρούσας εργασίας, σε 

διάφορες βιομηχανίες τροφίμων σε όλη την Ελλάδα που έχουν εφαρμόσει το 

σύστημα HACCP.

1.2 Εννοια και αρχές της HACCP

1.2.1 Εννοια της HACCP

Η βιομηχανία τροφίμων αντιμετώπισε πολλές σημαντικές αλλαγές στη διάρκεια των 

τελευταίων 20 ετών, όπως η εισαγωγή υψηλά αυτοματοποιημένων και ταχύρυθμων 

διεργασιών, οι καινοτομίες στη συσκευασία, στους τρόπους παραγωγής προϊόντων και 

στα συστήματα διανομής. Σε πολλές περιπτώσεις μεγάλες ποσότητες προϊόντων 

μεταφέρονται -σχεδόν αμέσως μετά την παραγωγή τους- στα κέντρα διανομής ή τις 

αποθήκες, με αποτέλεσμα τα προϊόντα να βρίσκονται σε σύντομο χρονικό διάστημα 

στη διάθεση των καταναλωτών. Εξ’ αιτίας της γρήγορης αυτής μεταφοράς, η 

συγκομιδή των πρώτων υλών, η παραγωγική διαδικασία και η διανομή των προϊόντων 

πρέπει να ελέγχονται ικανοποιητικά, προκειμένου να διασφαλίζεται η ασφάλεια των 

τροφίμων. Το σύστημα που βοηθά στην επίτευξη του στόχου αυτού είναι το σύστημα 

HACCP [2],
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Το πρόγραμμα HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) αποτελεί μία 

συστηματική προσέγγισση στην αναγνώριση, την εκτίμηση της επικινδυνότητας και 

της σοβαρότητας, καθώς και τον έλεγχο των μικροβιολογικών, χημικών και φυσικών 

κινδύνων που σχετίζονται με όλα τα στάδια παραγωγής ενός τροφίμου, από την 

ανάπτυξη και συγκομιδή των πρώτων υλών μέχρι την τελική κατανάλωση του 

προϊόντος. Σε αντίθεση με την παραδοσιακή προσέγγιση των αναλύσεων στο τελικό 

προϊόν, η HACCP είναι ένα προληπτικό σύστημα διασφάλισης της ασφάλειας στα 

τρόφιμα, το οποίο προλαμβάνει τους κινδύνους και αναγνωρίζει τα κρίσιμα σημεία 

ελέγχου (CCPs), στα οποία μπορούν να ελεγχθούν οι πιθανοί αυτοί κίνδυνοι [3].

Το σύστημα HACCP τονίζει το ρόλο που έχει η ίδια η βιομηχανία στη συνεχή 

πρόγνωση και επίλυση προβλημάτων, και πως δεν πρέπει αυτή να αρκείται σε 

επιθεωρήσεις από τις αρμόδιες Κρατικές Υπηρεσίες για την διαπίστωση απώλειας 

ελέγχου. Τα σχέδια HACCP αντικατοπτρίζουν τη μοναδικότητα ενός τροφίμου, της 

μεθόδου παρασκευής του και της εγκατάστασης στην οποία αυτό παράγεται. Ολοένα 

και περισσότερο η HACCP γίνεται ένα αναπόσπαστο τμήμα των σχεδίων διασφάλισης 

της ασφάλειας των εταιρειών παραγωγής τροφίμων σε όλο τον κόσμο, 

επικεντρώνοντας την προσοχή στα CCPs [3].

Αν και η HACCP εφαρμόζεται κυρίως στο τομέα της παραγωγικής διαδιακασίας, για 

την παροχή μεγαλύτερης ασφάλειας στα τρόφιμα, είναι απαραίτητη η επέκταση της 

εφαρμογής της σε όλους τους τομείς της βιομηχανίας τροφίμων, δηλαδή από την 

ανάπτυξη, τη συγκομιδή και την προκατεργασία των πρώτων υλών, τη διανομή και 

την αποθήκευση των προϊόντων, μέχρι την αγορά και την κατανάλωση αυτών. Η 

εφαρμογή προγραμμάτων HACCP -εκτός από την εγγύηση για μεγαλύτερη ασφάλεια 

στα παραγόμενα τρόφιμα- συμβάλλει στην καλύτερη αξιοποίηση των οικονομικών 

πόρων μίας εταιρείας και στη γρηγορότερη ανταπόκριση σε πιθανά προβλήματα. 

Επιπλέον μπορεί να βοηθήσει τη διαδικασία των επιθεωρήσεων από τις Κρατικές 

Υπηρεσίες και τις διεθνείς συναλλαγές, αυξάνοντας την εμπιστοσύνη στον τομέα της 

ασφάλειας της παγκόσμιας τροφοδοσίας τροφίμων [4],
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Το χρονικό διάστημα ανάμεσα στην ανάπτυξη ενός προγράμματος HACCP και την 

τελική εφαρμογή του κυμαίνεται -ανάλογα με το είδος της βιομηχανίας και το τεχνικό 

επίπεδο της εγκατάστασης- από 6 μήνες εώς 3 χρόνια. Το δυσκολότερο στάδιο της 

μελέτης είναι ο προσδιορισμός της επικινδυνότητας των προσδιορισθέντων κινδύνων 

και ο καθορισμός των CCPs [5].

1.2.2 Αρχές της HACCP

Σύμφωνα με την έκδοση της National Advisory Committee on Microbiological 

Criteria for Foods (NACMCF) (1992), η HACCP αποτελείται από τις ακόλουθες 7 

αρχές:

Apyfi In: Προσδιορισμός των πιθανών κινδύνων που σχετίζονται με την 

παραγωγική διαδικασία σε όλα τα στάδια, από την ανάπτυξη και τη συγκομιδή 

των πρώτων υλών, την παραγωγική διαδικασία, την επεξεργασία και την 

διανομή των προϊόντων, μέχρι την τελική προετοιμασία και την κατανάλωσή 

τους. Αξιολόγηση της πιθανότητας εμφάνισης και της σοβαρότητας των 

κινδύνων και προσδιορισμός των προληπτικών μέτρων για τον έλεγχο αυτών [4],

Αργή 2ιι: Προσδιορισμός των σημείων/διεργασιών/φάσεων λειτουργίας, που 

μπορούν να ελεγχθούν, για να εξαφανίσουν ένα κίνδυνο ή να ελαχιστοποιήσουν 

την πιθανότητα εμφάνισης του (Κρίσιμο Σημείου Ελέγχου CCP).

Ο όρος φάση λειτουργίας σημαίνει κάθε στάδιο στη παραγωγική διαδικασία 

συμπεριλαμβανομένης της συγκομιδής και της παραλαβής των πρώτων υλών, της 

επεξεργασίας του προϊόντος, της μεταφοράς και αποθήκευσης του, της μεταχείρησης 

του από τον καταναλωτή, κ.τ.λ. [4,6]

Αργή 3η: Καθορισμός των κρίσιμων ορίων, τα οποία πρέπει να ικανοποιούνται, 

ώστε να εξασφαλίζεται ότι κάθε CCP βρίσκεται υπό έλεγχο [4,6].

Τα κρίσιμα όρια μπορεί να σχετίζονται με την τιμή του pH ενός προϊόντος, τη μέγιστη 

επιτρεπτή συγκέντρωση υπολειμμάτων αντιβιοτικού, κ.τ.λ. [4,7],
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Αργή 4η: Εγκατάσταση ενός συστήματος παρακολούθησης των CCPs και των 

κρίσιμων ορίων τους. Καθιέρωση των διαδικασιών επεξεργασίας των 

αποτελεσμάτων της παρακολούθησης, με σκοπό τη ρύθμιση της παραγωγής και 

τη διατήρηση αυτής υπό έλεγχο [1,8].

Είναι απαραίτητη η καθιέρωση ενός χρονικού προγράμματος για την παρακολούθηση 

κάθε CCP χωριστά. Η παρακολούθηση μπορεί να γίνεται, π.χ. ανά παρτίδα, ανά ώρα ή 

συνεχώς. Πρέπει επίσης να προσδιορίζονται οι υπευθυνότητες του προσωπικού που 

είναι αρμόδιο για την παρακολούθηση, και τα αποτελέσματα της παρακολούθησης να 

καταγράφονται και να διατηρούνται σε αρχεία [7],

Αργή 5η; Καθορισμός των διορθωτικών ενεργειών, οι οποίες πρέπει να 

πραγματοποιούνται, όποτε το σύστημα παρακολούθησης δείχνει ότι ένα 

συγκεκριμένο CCP βρίσκεται εκτός ελέγχου, δηλαδή ότι εμφανίζεται απόκλιση 

από ένα καθορισμένο κρίσιμο όριο [1,4].

Οι διορθωτικές ενέργειες πρέπει να προσδιορίζονται σαφώς κατά την ανάπτυξη του 

σχεδίου HACCP και να καθορίζονται οι υπευθυνότητες του αρμόδιου προσωπικού. 

Στην περίπτωση που δεν ληφθούν έγκαιρα οι απαραίτητες διορθωτικές ενέργειες, τότε 

το προϊόν πρέπει να καταστραφεί [7],

Αργό 6υ: Εγκατάσταση ενός αποτελεσματικού συστήματος αρχειοθέτησης και 

καταγραφής του σχεδίου HACCP [1,8]

Είναι σημαντική η σωστή διατήρηση αρχείων από τη βιομηχανία, προκειμένου να 

διευκολύνεται η διαδικασία ανίχνευσης και ανάκλησης ενός προϊόντος, στην 

περίπτωση που αυτό κριθεί απαραίτητο για την προστασία της δημόσιας υγείας. 

Επίσης, η διατήρηση αρχείων διευκολύνει την διεξαγωγή των επιθεωρήσεων από τις 

Κρατικές Υπηρεσίες [7].

Αργή 7η; Προσδιορισμός των διαδικασιών επαλήθευσης, που επιβεβαιώνεται ότι 

το σύστημα HACCP λειτουργεί σωστά και αποτελεσματικά [1,4].

Η επαλήθευση διεξάγεται τόσο από τη βιομηχανία, όσο και από τις αρμόδιες Κρατικές 

Υπηρεσίες ελέγχου, προκειμένου να διαπιστωθεί, εάν το σύστημα HACCP της 

εγκατάστασης βρίσκεται σε συμφωνία με το σχέδιο HACCP. Η διαδικασία της
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επαλήθευσης μπορεί να περειλαμβάνει έλεγχο των αρχείων, καθώς και φυσικές, 

χημικές ή μικροβιολογικές αναλύσεις [7].

1.3 Ιστορική εξέλιξη της HACCP

Στη συνέχεια παρουσιάζονται σε χρονολογική σειρά οι κυριότεροι σταθμοί εξέλιξης

του συστήματος HACCP.

1959 Σε συνεργασία με τη NASA (Αμερικάνικη Επιτροπή Αεροναυτικής και 

Διαστήματος) και τα εργαστήρια του Αμερικάνικου Στρατού (U.S. Army 

Natick Research and Development Laboratories, U.S. Air Force Space 

Laboratory Project Group), ζητείται από την αμερικάνικη εταιρεία Pillsbury 

Co. να παράγει τρόφιμα για κατανάλωση από πληρώματα διαστημικών 

αποστολών, σε συνθήκες έλλειψης βαρύτητας. Το δυσκολότερο πρόβλημα του 

προγράμματος είναι η 100% διασφάλιση ότι τα παραγόμενα τρόφιμα, θα είναι 

ασφαλή και δεν θα μολυνθούν από παθογόνους μικροοργανισμούς, χημικούς 

και φυσικούς κινδύνους, αφού μία πιθανή μόλυνση θα οδηγούσε σε 

καταστροφικά αποτελέσματα [8,9,10],

Σύντομα διαπιστώνεται η αδυναμία των υπαρχόντων τεχνικών Ελέγχου 

Ποιότητας να διασφαλίσουν την ασφάλεια των τροφίμων. Ετσι αναπτύσσεται 

μία νέα προσέγγιση επίλυσης του προβλήματος, η οποία βασίζεται στην 

αναγνώριση όλων των σταδίων της παραγωγικής διαδικασίας (από την 

παραγωγή των πρώτων υλών μέχρι την τελική κατανάλωση του προϊόντος), 

όπου μπορεί να εμφανιστεί κίνδυνος για την ασφάλεια των τροφίμων. Η 

προσέγγιση αυτή οδηγεί στη δημιουργία του συστήματος HACCP [8,11].

1971 Κατά την διάρκεια του πρώτου Εθνικού Συνεδρίου για την προστασία των 

τροφίμων (National Conference on Food Protection) γίνεται η πρώτη 

παρουσίαση του συστήματος HACCP. Κατά την παρουσίαση αυτή, η HACCP 

περιλαμβάνει 3 μόνο αρχές: (1) διεξαγωγή ανάλυσης επικινδυνότητας και
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εκτίμηση επικινδυνότητας, (2) καθορισμός των CCPs και (3) παρακολούθηση 

των CCPs, ενώ και οι χαρακτηριστικοί κίνδυνοι είναι αρχικά μόνο 3 [7,8].

1972 Η εταιρεία Pillsbury υπογράφει συμβόλαιο με τον FDA (Food and Agriculture 

Organization), με σκοπό τη διεξαγωγή εκπαιδευτικού προγράμματος για το 

προσωπικό του Οργανισμού πάνω στο σύστημα HACCP [8,12].

1973 Η εταιρεία Pillsbury Co. εκδίδει το πρώτο έγγραφο πάνω στη HACCP, το 

οποίο χρησιμοποιείται κατά την εκπαίδευση των επιθεωρητών του FDA στις 

αρχές της HACCP [8].

Κατά τη διάρκεια της χρονιάς γίνονται -με βάση την προσέγγιση της HACCP- 

οι πρώτες επιθεωρήσεις (206) από τον FDA, σε χαμηλής οξύτητας 

κονσερβοποιίες (κονσερβοποιημένα μανιτάρια) στις Η.Π.Α. [13].

Η HACCP αποτελεί τη βάση, πάνω στην οποία στηρίζεται η δημοσίευση 

Κανονισμών από τον FDA για τα χαμηλής οξύτητας κονσερβοποιημένα 

τρόφιμα (Low Acid Canned Foods) [14].

1980 Ο Παγκόσμιος Οργανισμός Υγείας (World Health Organization) αναγνωρίζει 

ότι το σύστημα HACCP είναι άγνωστο στις χώρες εκτός των Η.Π.Α. και 

πιστεύει ότι η εφαρμογή του μπορεί να βοηθήσει πολλές ακόμη χώρες [15].

Οι FDA, National Marine Fisheries Service (NMFS), U.S. Department of 

Agriculture (USDA) και U.S. Army Natick Research and Development 

Laboratories ζητούν από την National Academy of Science (NAS) τη 

συγκρότηση μίας επιτροπής, με σκοπό το σχηματισμό των γενικών αρχών 

εφαρμογής των μικροβιολογικών κριτηρίων στα τρόφιμα [14,16],

1985 Η NAS (Αμερικάνικη Ακαδημία Επιστημών) προτείνει στην έκδοση “An 

Evaluation of the Role of Microbiological Criteria for Foods and Food 

Ingredients” τη χρήση του συστήματος HACCP για τον έλεγχο των 

μικροβιολογικών κινδύνων στα τρόφιμα και τονίζει, ότι οι αναλύσεις στο 

τελικό προϊόν δεν είναι επαρκείς για την πρόληψη των τροφικών ασθενειών. 

Επίσης, προτείνει την καθιέρωση νέων συγχρόνων αρχών για τη HACCP, την
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εκπαίδευση της βιομηχανίας και του προσωπικού των υπηρεσιών ελέγχου στις 

αρχές της HACCP, καθώς και τη σύσταση της επιτροπής NACMCF [8].

1986 Το Αμερικάνικο Κογκρέσο (U.S. Congress) ζητά από τον NMFS το σχεδίασμά 

ενός νέου υποχρεωτικού προγράμματος επιθεώρησης των βιομηχανιών 

παραγωγής ιχθυρών, το οποίο να βασίζεται στις αρχές της HACCP και να 

παρέχει ασφάλεια στους καταναλωτές [8,17,18].

1987 Σχηματίζεται η επιτροπή NACMCF με χρηματοδότες τους: USDA, FDA, 

NMFS, και U.S. Army Natick Research and Development Laboratories. H 

επιτροπή αυτή αναλαμβάνει τον καθορισμό της ορολογίας στη HACCP, με 

σκοπό την εφαρμογή του συστήματος κατά τις επιθεωρήσεις των USDA και 

FDA [16,19],

1988 Η διεθνής Επιτροπή για τις Μικροβιολογικές Προδιαγραφές των Τροφίμων 

(International Commission on Microbiological Specifications for Foods) 

εκδίδει το βιβλίο “Microorganisms in foods 4: application of the hazard 

analysis critical control point (HACCP) system to ensure microbiological 

safety and quality” [20].

1989 Στα τέλη του έτους η NACMCF εκδίδει έναν Οδηγό για την εφαρμογή της 

HACCP (“HACCP Principles for Food Production”), ο οποίος περιλαμβάνει 7 

νέες αρχές, τους κυριότερους ορισμούς, τους 6 χαρακτηριστικούς κινδύνους 

και μία περιγραφή της κάθε αρχής χωριστά [21],

1991 Ο NMFS ολοκληρώνει την έρευνα πάνω στην εφαρμογή της HACCP στις 

βιομηχανίες ιχθυρών. Η έρευνα αυτή λαμβάνει την ονομασία MSSP (Model 

Seafood Surveillance Project) [8].

1992 H NACMCF εκδίδει μία αναθεωρημένη μορφή Οδηγού για την εφαρμογή της 

HACCP, αφού έχει λάβει υπόψη τόσο τον Οδηγό του 1989, όσο και ένα 

προσχέδιο αναφοράς στη HACCP που παρουσιάστηκε από ερευνητική ομάδα 

της Codex Committee on Food Hygiene το 1991. Στο νέο Οδηγό
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περιγράφονται αναλυτικότερα οι 7 αρχές, παρουσιάζονται όλοι οι σημαντικοί 

ορισμοί στην ορολογία της HACCP, καθώς και το “Διάγραμμα Αποφάσεων” 

για τον ευκολότερο προσδιορισμό των CCPs [8].

1993 Η επιτροπή Joint Food and Agriculture Organization (FAO)/WHO Codex 

Alimentarius Commission εκδίδει Οδηγίες για την εφαρμογή του συστήματος 

HACCP (“Codex Guidelines for the Application of the HACCP System”) [4], 

Η τότε Ευρωπαϊκή Κοινότητα εκδίδει οδηγίες, στηριζόμενες στις αρχές της 

HACCP, για τα κρέατα (92/5/ΕΟΚ), το γάλα (92/46/ΕΟΚ) και τα ιχθυρά 

(91/493/ΕΟΚ) και (92/48/ΕΟΚ), καθώς και την οριζόντια Οδηγία για την 

υγιεινή των τροφίμων (93/43/ΕΟΚ), στις οποίες τονίζεται η σημασία της 

καλής υγιεινής και της χρήσης της HACCP στη βιομηχανία τροφίμων σε όλα 

τα στάδια της παραγωγής. Με την Οδηγία 93/43/ΕΟΚ (άρθρο 3) γίνεται 

ουσιαστικά υποχρεωτική η εφαρμογή συστημάτων HACCP από τις 

βιομηχανίες τροφίμων της Ευρωπαϊκής Ενωσης, με στόχο την αύξηση της 

ανταγωνιστικότητας των Ευρωπαϊκών βιομηχανιών τροφίμων [22,23,24,25],

Η Ευρωπαϊκή Κοινότητα οργανώνει και χρηματοδοτεί το πρόγραμμα Αγροτο- 

Βιομηχανικής Ερευνας συνδεόμενο με τα Τρόφιμα (FLAIR), του οποίου η 

Συμφωνηθείσα Πράξη No. 7 έχει ως κατάληξη την ανάπτυξη ενός οδηγού 

εφαρμογής της HACCP για την ασφάλεια των τροφίμων (“HACCP User 

Guide”). Στο πρόγραμμα συμμετέχουν 13 χώρες με 40 εκπροσώπους από τους 

χώρους των Πανεπιστημίων, των Κυβερνήσεων, των βιομηχανιών και των 

ερευνητικών κέντρων [6,26].

1994 Η επιτροπή Joint FAO/WHO Codex Alimentarius Commission συντάσσει ένα 

προσχέδιο έκδοσης για τις γενικές αρχές της υγιεινής τροφίμων (“General 

Principles of Food Hygiene”). Η έκδοση αυτή μελετά την αλυσίδα παραγωγής 

τροφίμων από την ανάπτυξη των πρώτων υλών μέχρι την κατανάλωση των 

προϊόντων και εντοπίζει τους βασικούς ελέγχους υγιεινής σε κάθε στάδιο, οι 

οποίοι έχουν αναγνωριστεί διεθνώς ως απαραίτητοι για την εξασφάλιση της 

ασφάλειας και της καταλληλότητας για κατανάλωση των τροφίμων, 

υιοθετώντας την προσσέγιση HACCP για την ασφάλεια των τροφίμων.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2

ΑΡΧΕΣ ΤΗΣ HACCP

2.1 Αρχή 1η: Ανάλυση και κατηγορίες επικινδυνότητας

2.1.1 Εισαγωγή

Αργή Ιτι: Προσδιορισμός των πιθανών κινδύνων που σχετίζονται με την παραγωγή 

των τροφίμων σε όλα τα στάδια, από την ανάπτυξη και συγκομιδή των πρώτων υλών, 

την παραγωγική διαδικασία, επεξεργασία και διανομή, μέχρι την τελική προετοιμασία 

και κατανάλωσή τους. Αξιολόγηση της πιθανότητας εμφάνισης των κινδύνων και 

προσδιορισμός των προληπτικών μέτρων για τον έλεγχό τους [4].

Η ανάλυση επικινδυνότητας (Hazard Analysis) αποτελεί μία εκτίμηση όλων των 

διεργασιών που σχετίζονται με την παραγωγή, τη διανομή και τη χρήση των 

ακατέργαστων πρώτων υλών και των τελικών προϊόντων με σκοπό:

1. την αναγνώριση πιθανώς επικίνδυνων πρώτων υλών και τροφίμων που μπορεί να 

περιέχουν τοξικές ουσίες, μεγάλο αριθμό παθογόνων μικροοργανισμών καύή να 

ευνοούν την ανάπτυξη των μικροοργανισμών,

2. την αναγνώριση των πιθανών πηγών και σταδίων μόλυνσης του τροφίμου με 

ανάλυση όλων των φάσεων της παραγωγής,

3. τον καθορισμό της πιθανότητας επιβίωσης ή πολλαπλασιασμού των 

μικροοργανισμών ή διατήρησης των χημικών και φυσικών κινδύνων κατά την 

παραγωγή, διανομή, αποθήκευση και προετοιμασία για κατανάλωση του τροφίμου 

και

4. την εκτίμηση της επικινδυνότητας και της σοβαρότητας των κινδύνων που 

αναγνωρίστηκαν.
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Η ανάλυση αυτή πραγματοποιείται από μικροβιολόγο τροφίμων σε συνεργασία με 

ειδικευμένο προσωπικό σε θέματα παραγωγικής διαδικασίας και υγιεινής.

Η κυριότερη βοήθεια στην αναγνώριση των κινδύνων παρέχεται από επιδημιολογικές 

πληροφορίες και έρευνες που σχετίζονται με το συγκεκριμένο προϊόν. Επίσης, 

χρησιμοποιούνται τεχνολογικές πληροφορίες για όλα τα στάδια της παραγωγής, 

αποθήκευσης, διανομής και χρήσης του τροφίμου [20],

Απαιτούνται αρκετά προκαταρκτικά στάδια πριν τη διεξαγωγή της ανάλυσης 

επικινδυνότητας. Τα στάδια αυτά περιλαμβάνουν:

• την αναλυτική περιγραφή του προϊόντος,

• την καταγραφή των πρώτων υλών και των συστατικών που απαιτούνται για την 

παραγωγή του προϊόντος και

• την κατάστρωση του διαγράμματος ροής όλων των διεργασιών παραγωγής του 

τροφίμου.

Το αρχικό σημείο της ανάλυσης αποτελεί η απαρίθμηση των πρώτων υλών και 

συστατικών. Εάν δεν είναι γνωστός ο συγκεκριμένος τρόπος συντήρησης ενός 

συστατικού, το συστατικό αυτό πρέπει να εκτιμάται για κάθε μία τεχνική συντήρησης 

του χωριστά [8].

Η ανάλυση επικινδυνότητας πρέπει να επαναλαμβάνεται:

• κάθε φορά που προκύπτουν ενδείξεις για εμφάνιση ενός απρόβλεπτου κινδύνου,

• όποτε πραγματοποιούνται αλλαγές στις πρώτες ύλες και τις συνθήκες παραγωγής, 

διανομής και χρήσης του προϊόντος, καθώς και

• όποτε υπάρχουν υπόνοιες ότι συγκεκριμένοι κίνδυνοι ή επικινδυνότητες έχουν 

μεταβληθεί [20],

Η ανάλυση επικινδυνότητας και η αναγνώριση των προληπτικών μέτρων εκπληρώνει 

τρεις σκοπούς:
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1. Αναγνωρίζονται οι σημαντικοί κίνδυνοι της ασφάλειας του προϊόντος και τα 

αντίστοιχα προληπτικά μέτρα.

2. Η ανάλυση μπορεί να χρησιμοποιηθεί για την τροποποίηση της διεργασίας ή του 

προϊόντος και των συστατικών με σκοπό την καλύτερη ασφάλεια του τροφίμου.

3. Η ανάλυση αυτή αποτελεί τη βάση για τον καθορισμό των κρίσιμων σημείων 

ελέγχου (CCPs) σύμφωνα με την αρχή 2 της HACCP, η οποία θα περιγράφει στο 

επόμενο κεφάλαιο [8],

2.1.2 Ανάλυση επικινδυνότητας του τροφίμου

Η ανάλυση επικινδυνότητας του τροφίμου αποτελείται από μία συστηματική 

αξιολόγηση ενός συγκεκριμένου τροφίμου και των πρώτων υλών ή των συστατικών 

του, ώστε να καθοριστεί η πιθανότητα εμφάνισης βιολογικών, χημικών και φυσικών 

κινδύνων. Η ανάλυση αυτή γίνεται σε δύο στάδια.

Στο πρώτο στάδιο κατατάσσεται το τρόφιμο και οι πρώτες ύλες ή τα συστατικά του 

σε σχέση με 6 χαρακτηριστικούς κινδύνους (A - F). Το τρόφιμο λαμβάνει ένα συν (+) 

εάν ικανοποιεί την κατηγορία του κινδύνου, ενώ λαμβάνει ένα μηδέν (0) εάν δεν την 

ικανοποιεί αντίστοιχα.

Το δεύτερο στάδιο αποτελεί την κατάταξη του τροφίμου, των πρώτων υλών και των 

συστατικών στις διάφορες κατηγορίες επικινδυνότητας (VI - 0), η οποία βασίζεται 

στα αποτελέσματα του πρώτου σταδίου. Ο αριθμός των συν (+) καθορίζει την 

κατηγορία επικινδυνότητας του τροφίμου [7,8], Οι πιθανοί συνδιασμοί μεταξύ των 6 

χαρακτηριστικών κινδύνων και των κατηγοριών επικινδυνότητας παρουσιάζονται 

στον Πίνακα 2.1

Ο χαρακτηριστικός κίνδυνος Α αποτελεί μία ιδιαίτερη κατηγορία κινδύνου. Εάν ένα 

τρόφιμο έχει + στον κίνδυνο αυτό, τότε κατατάσσεται αυτόματα στην υψηλότερη 

κατηγορία επικινδυνότητας (δηλαδή στην VI). Για τις υπόλοιπες κατηγορίες 

επικινδυνότητας πραγματοποιείται άθροιση των εμφανίσεων + στους
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χαρακτηριστικούς κινδύνους, οπότε προκύπτει η κατηγορία επικινδυνότητας του 

τροφίμου.

Πίνακας 2.1: Συνδιασμοί χαρακτηριστικών κινδύνων και κατηγοριών 

επικινδυνότητας

ΕΜΦΑΝΙΣΕΙΣ ΤΩΝ 

ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΩΝ ΚΙΝΔΥΝΩΝ 

(A,B,C,D,E,F)

ΚΑΤΗΓΟΡΙΕΣ

ΕΠΙΚΙΝΔΥΝΟΤΗΤΑΣ

+ στον χαρακτηριστικό κίνδυνο A VI

5 + (από Β μέχρι και F) V

4 + (από Β εώς F) IV

3 + (από Β εώς F) m

2 + (από Β εώς F) Π

1 + (από Β εώς F) I

Κανένα + 0

2.1.3 Ανάλυση επικινδυνότητας της παραγωγής

Αφού πραγματοποιηθεί η ανάλυση επικινδυνότητας του τροφίμου, των πρώτων υλών 

και συστατικών και καταταχθούν αυτά στις ανάλογες κατηγορίες επικινδυνότητας, 

στη συνέχεια γίνεται η ανάλυση επικινδυνότητας της παραγωγικής διαδικασίας. 

Αναγνωρίζονται τα στάδια παραγωγής, όπου μπορεί να εμφανιστούν σημαντικοί 

κίνδυνοι. Οι κίνδυνοι είναι τέτοιας φύσης, ώστε η αποφυγή, η εξάλειψη ή η μείωση 

τους σε επιθυμητά επίπεδα έχει αποφασιστική σημασία για την παραγωγή ενός 

ασφαλούς προϊόντος. Έτσι κίνδυνοι με χαμηλή επικινδυνότητα και μικρή πιθανότητα 

εμφάνισης δεν υπάγονται στην κατηγορία αυτή [4],

Στη συνέχεια γίνεται αναγνώριση των προληπτικών μέτρων, δηλαδή των ενεργειών 

και δραστηριοτήτων που απαιτούνται για τον περιορισμό των κινδύνων ή τη μείωση 

της συχνότητας εμφάνισής τους σε αποδεκτά επίπεδα. Η καταγραφή των 

προληπτικών μέτρων που εφαρμόζονται χωριστά, για κάθε κίνδυνο που έχει
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αναγνωρισθεί σε κάθε στάδιο της παραγωγικής διαδικασίας, γίνεται με τη χρήση 

πίνακα της ακόλουθης μορφής [6]:

ΣΤΑΔΙΟ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ

Η πραγματοποίηση της ανάλυσης επικινδυνότητας γίνεται με βάση τις απαντήσεις σε 

μία σειρά ερωτήσεων που σχετίζονται με τη συγκεκριμένη παραγωγική διαδικασία 

και βιομηχανική εγκατάσταση όσον αφορά:

• τα συστατικά,

• τα χαρακτηριστικά του προϊόντος,

• τις διεργασίες της παραγωγής,

• το μικροβιακό περιεχόμενο του τροφίμου,

• το σχεδίασμά της εγκατάστασης,

• το σχεδίασμά των μηχανημάτων,

• τη συσκευασία,

• την υγιεινή,

• την υγεία, υγιεινή και εκπαίδευση του εργατικού προσωπικού,

• τις συνθήκες αποθήκευσης από το στάδιο της συσκευασίας και μέχρι την 

κατανάλωση και

• την προβλεπόμενη χρήση και τον προβλεπόμενο καταναλωτή.

2.2 Αρχή 2η: Καθορισμός των κρίσιμων σημείων ελέγχου (CCPs)

2.2.1 Εισαγωγή

Αργή 2ιι: Προσδιορισμός των σημείων/διεργασιών/φάσεων λειτουργίας που μπορούν 

να ελεγχθούν, για να εξαφανίσουν ένα κίνδυνο ή να ελεχιστοποιήσουν την 

πιθανότητα εμφάνισής του (Κρίσιμο Σημείου Ελέγχου -Critical Control Point- CCP). 

Ο όρος “φάση λειτουργίας” σημαίνει κάθε στάδιο στην παραγωγή του τροφίμου,
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συμπεριλαμβανομένης της συγκομιδής και της παραλαβής των πρώτων υλών, της 

επεξεργασίας του τροφίμου, της μεταφοράς και αποθήκευσής του, της μεταχείρησης 

του από τον καταναλωτή, κ.τ.λ. [4,6],

Σύμφωνα με τη NACMCF (1992), ένα Κρίσιμο Σημείο Ελέγχου (CCP) ορίζεται ως το 

σημείο, η διεργασία ή η φάση λειτουργίας, στην οποία μπορεί να εφαρμοστεί έλεγχος 

και να προληφθεί, να εξαφανιστεί ή να μειωθεί σε αποδεκτά όρια ένας κίνδυνος της 

ασφάλειας του τροφίμου [4,6], Η απώλεια ελέγχου σε ένα CCP μπορεί να οδηγήσει 

σε μη αποδεκτή επικινδυνότητα για την ασφάλεια της υγίειας του καταναλωτή. Όλοι 

οι κίνδυνοι με υψηλή επικινδυνότητα και σοβαρότητα που προσδιορίστηκαν κατά 

την ανάλυση επικινδυνότητας, πρέπει να ελέγχονται σε κάποιο σημείο της ροής 

διαδικασιών της παραγωγής, από την ανάπτυξη και συγκομιδή των πρώτων υλών 

μέχρι την κατανάλωση του τροφίμου.

Τα CCPs τοποθετούνται σε οποιοδήποτε σημείο της ροής διαδικασιών της 

παραγωγής, όπου πρέπει να αποτρέπονται, να εξαφανίζονται ή να μειώνονται σε 

επιτρεπτά όρια διάφοροι κίνδυνοι της ασφάλειας του τροφίμου.

Ο προσδιορισμός των CCPs σε μία βιομηχανία τροφίμων ή σε μία εγκατάσταση 

προετοιμασίας και επεξεργασίας τροφίμων πρέπει να γίνεται με ιδιαίτερη προσοχή. 

Τα CCPs πρέπει να χρησιμοποιούνται με στόχο μόνο την ασφάλεια των τροφίμων και 

δεν πρέπει να συγχέονται με τα σημεία ελέγχου (Control Point - CP) που δεν 

σχετίζονται με την ασφάλεια και κατά συνέπεια δεν πρέπει να συμπεριλαμβάνονται 

σε ένα σχέδιο HACCP. Ενα Σημείο Ελέγχου CP ορίζεται ως το σημείο, η διεργασία ή 

η φάση λειτουργίας, στην οποία είναι δυνατό να ελγχθούν βιολογικοί, χημικοί ή 

φυσικοί παράγοντες, αλλά η απώλεια ελέγχου δεν οδηγεί σε μη αποδεκτή 

επικινδυνότητα για την υγεία του καταναλωτή [8].

Η πραγματοποίηση της ανάλυσης επικινδυνότητας που περιγράφηκε στο 

προηγούμενο κεφάλαιο απαιτεί την απασχόληση τεχνικών επιστημόνων από διάφορες 

ειδικότητες. Η ίδια ομάδα ειδικών προσδιορίζει και τα CCPs, και για κάθε κίνδυνο 

πρέπει να προσδιοριστεί και ένα CCP που θα τον ελέγχει [8].
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Ο αριθμός των CCPs εξαρτάται από την πολυπλοκότητα και τη φύση του προϊόντος 

και της παραγωγικής διαδικασίας. Ετσι, διαφορετικές εγκαταστάσεις που παράγουν 

το ίδιο τρόφιμο μπορεί να έχουν διαφορές τόσο στις επικινδυνότητες των 

αναγνωρισμένων κινδύνων, όσο και στα CCPs. Αυτό μπορεί να οφείλεται στο 

διαφορετικό σχεδίασμά των εγκαταστάσεων, στα διαφορετικά μηχανήματα, στην 

επιλογή των πρώτων υλών και συστατικών, καθώς και στην παραγωγική διαδικασία. 

Για τον προσδιορισμό των CCPs σε κάθε εγκατάσταση γίνεται χρήση του 

“διαγράμματος αποφάσεων” (CCP decision tree), που περιγράφεται στη συνέχεια 

[6,8].

2.2.2 Αναγνώριση των CCPs

Ο προσδιορισμός των CCPs σε ένα σύστημα HACCP πραγματοποιείται με εφαρμογή 

του “διαγράμματος αποφάσεων”, που προτείνεται από τη NACMCF (1992) και 

αποτελεί μία ακολουθία ερωτήσεων για κάθε κίνδυνο που έχει αναγνωρισθεί. Η 

εφαρμογή του “διαγράμματος αποφάσεων” πρέπει να γίνεται όταν ένα σημείο, μία 

διεργασία ή μία φάση λειτουργίας σχετίζεται με ένα αναγνωρισμένο κίνδυνο, 

προκειμένου να αποφασισθεί αν αποτελεί CCP. Η διαδικασία αυτή πραγματοποιείται 

για όλες τις διεργασίες και όλους τους αναγνωρισμένους κινδύνους και εξασφαλίζει 

τον προσδιορισμό του ελάχιστου αριθμού CCPs που απαιτούνται για την παραγωγή 

ενός ασφαλούς προϊόντος. Η ελαχιστοποίηση του αριθμού των CCPs έχει ιδιαίτερη 

σημασία για την κατασκευή ενός σχεδίου HACCP, ώστε αυτό να μην είναι 

υπερβολικά περίπλοκο και δύσκολο στην αποτελεσματική εφαρμογή του, αλλά 

ταυτόχρονα να εξασφαλίζει την ασφάλεια του τροφίμου [1],

Το Διάγραμμα Αποφάσεων της HACCP εφαρμόζεται για κάθε στάδιο και κάθε 

αναγνωρισμένο κίνδυνο, απαντώντας κατά σειρά στις ερωτήσεις Ε1, Ε2, Ε3 και Ε4.

Ε1: Υπάρχουν προληπτικά μέτρα;
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Εάν υπάρχουν προληπτικά μέτρα, τότε ακολουθεί η ερώτηση Ε2.

Εάν δεν εφαρμόζονται προληπτικά μέτρα, τότε πρέπει να αποφασιστεί, εάν είναι 

απαραίτητος ο έλεγχος του κινδύνου για την ασφάλεια του προϊόντος. Η απάντηση 

στην ερώτηση αυτή μπορεί να προκόψει με τη βοήθεια των ερωτήσεων Ε3 και Ε4. 

Εάν είναι απαραίτητος ο έλεγχος του κινδύνου στο στάδιο αυτό, αλλά δεν υπάρχουν 

προληπτικά μέτρα, τότε πρέπει να γίνει μετατροπή της φάσης, της διεργασίας ή του 

προϊόντος. Εάν δεν είναι απαραίτητος ο έλεγχος του κινδύνου, τότε το στάδιο αυτό 

δεν αποτελεί CCP για το συγκεκριμένο κίνδυνο και ακολουθεί η εφαρμογή του 

διαγράμματος για τον επόμενο κίνδυνο του σταδίου αυτού ή για το επόμενο στάδιο, 

εάν έχουν μελετηθεί όλοι οι κίνδυνοι του σταδίου αυτού [6],

Ε2: Είναι η φάση ειδικά σχεδιασμένη για να εξαφανίσει ή να μειώσει την 

πιθανότητα εμφάνισης ενός κινδύνου σε αποδεκτά επίπεδα;

Η απάντηση στην ερώτηση αυτή προκύπτει μετά από μελέτη των τεχνικών στοιχείων 

του προϊόντος και της διεργασίας. Εάν η φάση δεν είναι ειδικά σχεδιασμένη για την 

εξαφάνιση ή τη μείωση της πιθανότητας εμφάνισης του κινδύνου σε αποδεκτά 

επίπεδα, τότε ακολουθεί η ερώτηση Ε3. Εάν η φάση είναι ειδικά σχεδιασμένη για το 

σκοπό αυτό, τότε αποτελεί CCP [6],

Ε3: Μπορεί η μόλυνση με τον αναγνωρισμένο κίνδυνο να υπερβεί τα επιτρεπτά 

όρια;

Για την απάντηση στην ερώτηση αυτή πρέπει να ληφθεί υπόψη το γεγονός ότι ένα 

απλό στάδιο ή μία διεργασία μπορεί να μην επιτρέπει την αύξηση του κινδύνου σε μη 

επιτρεπτά επίπεδα, άλλα η συνολική αύξηση μέσα από ένα πλήθος διεργασιών μπορεί 

να φτάσει σε μη αποδεκτά επίπεδα. Συνεπώς, πρέπει να εξεταστεί το αποτέλεσμα από 

τη συσσωρευτική επίδραση των διαφόρων φάσεων και διεργασιών. Εάν η μόλυνση με 

τον αναγνωρισμένο κίνδυνο δεν μπορεί να υπερβεί τα επιτρεπτά όρια, τότε το στάδιο 

αυτό δεν είναι CCP. Εάν η μόλυνση με τον αναγνωρισμένο κίνδυνο μπορεί να 

υπερβεί τα επιτρεπτά όρια, τότε ακολουθεί η ερώτηση Ε4 [6],
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E4: Μπορεί ένα μετέπειτα στάδιο να εξαφανίσει τον προσδιορισμένο κίνδυνο ή 

να μειώσει την πιθανότητα εμφάνισης του σε αποδεκτό επίπεδο;

Εάν η απάντηση στην ερώτηση Ε3 είναι ΝΑΙ, τότε πρέπει σταδιακά να εξεταστούν τα 

στάδια της παραγωγής που απομένουν στο διάγραμμα ροής, για να αποφασιστεί, εάν 

κάποιο από τα ακόλουθα στάδια ή διεργασίες μπορεί να εξαφανίσει τον κίνδυνο ή να 

τον μειώσει σε αποδεκτό επίπεδο. Εάν η απάντηση στην ερώτηση Ε4 είναι ΟΧΙ, τότε 

το εξεταζόμενο στάδιο αποτελεί CCP. Εάν η απάντηση στην ερώτηση Ε4 είναι ΝΑΙ, 

τότε το εξεταζόμενο στάδιο δεν είναι CCP για τον συγκεκριμένο κίνδυνο και 

ακολουθεί η εφαρμογή του διαγράμματος για τον επόμενο κίνδυνο του σταδίου αυτού 

ή για το επόμενο σταδίο, εάν έχουν μελετηθεί όλοι οι κίνδυνοι του σταδίου αυτού [6],

2.2.3 Κατηγορίες CCPs

Σε αντίθεση με τη NACMCF, η ICMSF -σύμφωνα με τους ορισμούς που έχει 

παρουσιάσει για τη HACCP (1988)- έχει προτείνει τη διάκριση των CCPs σε δύο 

κατηγορίες: στα CCP1 και στα CCP2. Το Κρίσιμο Σημείο Ελέγχου CCP1 είναι ένα 

CCP που μπορεί να εξαφανίσει τελείως έναν ή περισσότερους κινδύνους. Ο έλεγχος 

του κινδύνου διασφαλίζεται με τη συνεχή παρακολούθηση παραμέτρων [7,20], Το 

Κρίσιμο Σημείο Ελέγχου CCP2 είναι ένα CCP που μπορεί να μειώσει, αλλά όχι να 

εξαλείψει τελείως έναν κίνδυνο.

Πρέπει πάντως να τονιστεί ότι υπάρχουν ακόμα σημαντικές αντιρρήσεις στο ζήτημα 

της διάκρισης των CCPs σε δύο κατηγορίες (1 και 2), καθώς ο χαρακτηρισμός ενός 

CCP ως CCP1 δίνει την -εσφαλμένη κατά πολλούς- εντύπωση ότι διασφαλίζεται 

πλήρως η ασφάλεια, ενώ στην πραγματικότητα μειώνεται απλώς η επικινδυνότητα 

ενός κινδύνου σε μεγαλύτερο βαθμό από ότι συμβαίνει με τον έλεγχο ενός CCP2 

[7,27,28,29],
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2.2.4 Σχέση μεταξύ CPs και CCPs

Οπως έχει ήδη αναφερθεί, Κρίσιμο Σημείο Ελέγχου (CCP) ορίζεται ως το σημείο, η 

διεργασία ή η φάση λειτουργίας, στην οποία μπορεί να εφαρμοστεί ο έλεγχος και να 

προληφθεί, να εξαφανιστεί ή να μειωθεί σε αποδεκτά όρια κάποιος κίνδυνος της 

ασφάλειας του τροφίμου [4,6], Η απώλεια ελέγχου σε ένα CCP μπορεί να οδηγήσει 

σε μη αποδεκτή επικινδυνότητα για την ασφάλεια της υγείας του καταναλωτή. 

Αντίθετα Σημείο Ελέγχου (CP) ορίζεται ως το σημείο, η διεργασία ή η φάση 

λειτουργίας, στην οποία μπορούν να ελεγχθούν βιολογικοί, χημικοί ή φυσικοί 

παράγοντες, αλλά η απώλεια ελέγχου δεν οδηγεί σε μη αποδεκτή επικινδυνότητα για 

την υγεία του καταναλωτή. Κατά την ανάπτυξη ενός σχεδίου HACCP εμφανίζεται 

δυσκολία στο διαχωρισμό μεταξύ CPs και CCPs, με αποτέλεσμα να προσδιορίζονται 

συχνά περισσότερα CCPs από όσα απαιτούνται για την παραγωγή ασφαλών 

τροφίμων, γεγονός που καθιστά το σύστημα HACCP δυσλειτουργικό [8],

Ο USDΑ έχει δώσει υψηλή προτεραιότητα στην ασφάλεια των τροφίμων και γι’ αυτό 

το λόγο προτείνει τη χρήση ενός προγράμματος HACCP για τον έλεγχο μόνο των 

κινδύνων της ασφάλειας κατά την παραγωγική διαδικασία, και όχι για τη διαχείρηση 

επιπλέον και οικονομικών ή ποιοτικών θεμάτων. Με τον τρόπο αυτό δίνεται η 

δυνατότητα στον παραγωγό να επικεντρώνει το ενδιαφέρον του στο στόχο της 

παραγωγής ασφαλών τροφίμων [8].

Με βάση τους τροποποιημένους ορισμούς των CPs και CCPs, παρουσιάζεται στο 

Σχήμα 2.1 η σχέση μεταξύ του επιπέδου επικινδυνότητας αυτών, και των συστημάτων 

Ελέγχου Ποιότητας και HACCP. Οπως φαίνεται από το Σχήμα 2.1, τα σημεία της 

παραγωγικής διαδικασίας που σχετίζονται με χαμηλή επικινδυνότητα για την 

ασφάλεια των τροφίμων χαρακτηρίζονται ως CPs και δεν συμπεριλαμβάνονται στο 

πρόγραμμα HACCP. Η πιθανότητα εμφάνισης κινδύνου για την υγεία των 

καταναλωτών, εάν δεν ελέγχονται συνεχώς τα σημεία αυτά, είναι χαμηλή και για αυτό 

ο έλεγχος των CPs γίνεται συνήθως από ένα πρόγραμμα Ολικού Ελέγχου Ποιότητας 

(TQC). Τα CPs σχετίζονται κυρίως με τα ακόλουθα θέματα:
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ΕΛΕΓΧΟΣ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ

Σχήμα 2.1: Σχέση μεταξύ θεμάτων υψηλής και χαμηλής επικινδυνότητας για την

ασφάλεια των τροφίμων

• συνθήκες υγιεινής των γραμμών παραγωγής,

• απαιτήσεις Ορθής Βιομηχανικής Πρακτικής (GMP),

• συντήρηση μηχανημάτων,

• ποιοτικά χαρακτηριστικά του προϊόντος και

• ορισμένους Κανονισμούς [7,8],

Η HACCP ελέγχει τα θέματα υψηλής ασφάλειας που σχετίζονται με βιολογικούς, 

χημικούς ή φυσικούς κινδύνους, και τα οποία εμφανίζουν υψηλή επικινδυνότητα. Τα 

προβλήματα που εμφανίζουν χαμηλή επικινδυνότητα για την ασφάλεια των 

προϊόντων πρέπει να αντιμετωπίζονται μαζί με τα οικονομικά και ποιοτικά 

χαρακτηριστικά του τροφίμου. Ετσι ο διαχωρισμός μεταξύ CPs και CCPs δεν 

στηρίζεται στην παρουσία ή απουσία θέματος ασφάλειας, αλλά στο εάν υπάρχει 

υψηλή ή χαμηλή επικινδυνότητα για την υγεία των καταναλωτών, στην περίπτωση 

που χαθεί προσωρινά ο έλεγχος [8,30],

Υπάρχουν διάφορες πηγές πληροφόρησης που μπορούν να βοηθήσουν στον 

προσδιορισμό του επιπέδου επικινδυνότητας για την υγεία των καταναλωτών, στην 

περίπτωση που χαθεί προσωρινά ο έλεγχος σε ένα στάδιο ή μία διεργασία. Οι πηγές
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αυτές βοηθούν στον ευκολότερο διαχωρισμό των CPs από τα CCPs, καθώς και στην 

αναγνώριση των σημείων που πρέπει να ελέγχονται από ένα πρόγραμμα Ελέγχου 

Ποιότητας και όχι από τη HACCP. Οι κυριότερες πηγές πληροφόρησης είναι οι 

ακόλουθες:

1. Ιστορικό του προϊόντος: αναφέρεται σε οποιαδήποτε πληροφορία για πιθανή σχέση 

του προϊόντος με γνωστό βιολογικό, χημικό ή φυσικό κίνδυνο που μπορεί να έχει 

οδηγήσει ακόμα και σε ανάκλησή του από την αγορά για λόγους προστασίας της 

δημόσιας υγείας.

2. Παράπονα καταναλωτών: γράμματα ή τηλεφωνήματα παραπόνων των

καταναλωτών μπορούν να βοηθήσουν στην αναγνώριση προβλημάτων σχετικών 

με το προϊόν.

3. Υποδείξεις των αρχών και διαφόρων σωματείων.

4. Αρθρα της επιστημονικής βιβλιογραφίας [8].

2.3 Αρχή 3η: Καθορισμός των κρίσιμων ορίων για τα CCPs

2.3.1 Εισαγωγή

Αργιί 3η: Καθορισμός των κρίσιμων ορίων, τα οποία πρέπει να ικανοποιούνται, ώστε 

να εξασφαλίζεται ότι κάθε CCP βρίσκεται υπό έλεγχο.

Σύμφωνα με τη NACMCF (1992), κρίσιμο όριο (critical limit) ορίζεται ως το 

κριτήριο που πρέπει να ικανοποιείται για κάθε προληπτικό μέτρο που σχετίζεται με 

ένα CCP, ώστε να εξασφαλίζεται ο αποτελεσματικός έλεγχος του αντίστοιχου 

βιολογικού, χημικού ή φυσικού κινδύνου. Κάθε CCP περιέχει ένα ή περισσότερα 

προληπτικά μέτρα, τα οποία πρέπει να ελέγχονται για να διασφαλίζεται η πρόληψη, η 

εξαφάνιση ή η μείωση των αναγνωρισμένων κινδύνων σε επιθυμητά επίπεδα [8]. 

Ετσι, τα κρίσιμα όρια αποτελούν τα όρια ασφαλείας για κάθε CCP και πρέπει να 

καθορίζονται για κάθε ένα προληπτικό μέτρο. Σε μερικές περιπτώσεις μπορεί να
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απαιτείται ο καθορισμός περισσοτέρων του ενός κρίσιμων ορίων για ένα 

συγκεκριμένο CCP [4],

Τα κρίσιμα όρια δεν πρέπει ποτέ να υπερβαίνονται. Εάν ένα τουλάχιστο κρίσιμο όριο 

βρεθεί εκτός ελέγχου, τότε και το CCP θα βρεθεί εκτός ελέγχου, με αποτέλεσμα την 

αύξηση της πιθανότητας εμφάνισης του αντίστοιχου κινδύνου στο τρόφιμο [1]. Οι πιο 

συνιθισμένες παράμετροι που χρησιμοποιούνται για τον καθορισμό των κρίσιμων 

ορίων είναι:

• η θερμοκρασία,

• ο χρόνος,

• η υγρασία,

• η ενεργότητα του νερού,

• η οξύτητα,

• η συγκέντρωση άλατος κ.λ.π.

Η βοήθεια στον καθορισμό των κρίσιμων ορίων παρέχεται από διάφορες πηγές, οι 

κυριότερες από τις οποίες καταγράφονται στον Πίνακα 2.2

Πίνακας 2.2: Σημαντικότερες πηγές παροχής βοήθειας και πληροφοριών για τον

καθορισμό των κρίσιμων ορίων [1,8]

ΠΗΓΗ ΠΑΡΑΔΕΙΓΜΑΤΑ

Ερευνες Διεθνής βιβλιογραφία

Αρχεία και δεδομένα από τον προμηθευτή

Κανονισμοί και Οδηγίες USDA, FDA, ICMSF, NAS

διαφόρων Υπηρεσιών Codex Alimentarius Commission

Πειραματικές μελέτες Στην ίδια τη βιομηχανία

Ειδικευμένο προσωπικό Μικροβιολόγοι, Υγιεινολόγοι, Μηχανικοί 

Κατασκευαστές μηχανημάτων κ.λ.π.

Το πιο επιθυμητό χαρακτηριστικό ενός κρίσιμου ορίου είναι να είναι εύκολα 

μετρήσιμο. Στις περισσότερες περιπτώσεις οι μετρήσεις μπορούν να
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πραγματοποιηθούν με χρήση αυτομάτων μηχανημάτων, τα οποία εξασφαλίζουν την 

παρακολούθηση του 100% της παραγωγής. Για ένα πρόγραμμα HACCP η 100% 

παρακολούθηση των CCPs διασφαλίζει, ότι όλο το προϊόν βρισκόταν μέσα στα 

καθορισμένα όρια της ασφάλειας (κρίσιμα όρια) και κατά συνέπεια όλο το 

παραγόμενο προϊόν είναι ασφαλές για τους καταναλωτές [8].

2.3.2 Προσδιορισμός των κρίσιμων ορίων για κάθε CCP

Για τον καθορισμό των κρίσιμων ορίων πρέπει αρχικά να προσδιοριστούν οι κρίσιμοι 

παράγοντες που σχετίζονται με κάθε CCP χωριστά, και στη συνέχεια το επίπεδο ή το 

σημείο, πάνω από το οποίο οι παράγοντες αυτοί αποτελούν κίνδυνο για την ασφάλεια 

του τροφίμου.

2.3.2.1 Προσδιορισμός των κρίσιμων παραγόντων

Οι κρίσιμοι παράγοντες που σχετίζονται με ένα CCP ορίζονται ως οι παράγοντες, των 

οποίων η απώλεια ικανοποιητικού ελέγχου μπορεί να οδηγήσει σε εμφάνιση κινδύνου 

για την ασφάλεια του τροφίμου. Για ένα CCP είναι πιθανό να απαιτείται ο έλεγχος 

πολλών παραγόντων για να διασφαλιστεί η ασφάλεια του προϊόντος.

2.3.2.2 Προσδιορισμός του επιπέδου, πάνω από το οποίο ένας κρίσιμος παράγοντας 

αποτελεί κίνδυνο υγείας

Μετά την αναγνώριση των κρίσιμων παραγόντων για κάθε CCP ακολουθεί ο 

προσδιορισμός του επιπέδου ή του σημείου, η υπέρβαση του οποίου οδηγεί σε 

παραγωγή πιθανά επικίνδυνου τροφίμου. Ο προσδιορισμός αυτός απαιτεί μεγάλη 

εμπειρία και για αυτό γίνεται με τη βοήθεια των πηγών που ήδη παρουσιάστηκαν 

στον Πίνακα 2.2.

23



2.4 Αρχή 4η: Παρακολούθηση των CCPs και των κρίσιμων ορίων

2.4.1 Εισαγωγή

Αργή 4η: Εγκατάσταση ενός συστήματος παρακολούθησης (monitoring) των CCPs 

και των κρίσιμων ορίων τους. Καθιέρωση των διαδικασιών επεξεργασίας των 

αποτελεσμάτων της παρακολούθησης, με σκοπό τη ρύθμιση της παραγωγής και τη 

διατήρηση αυτής υπό έλεγχο [1,8].

Σύμφωνα με τη NACMCF (1992), η παρακολούθηση (monitoring) ορίζεται ως μία 

σχεδιασμένη αλληλουχία από παρατηρήσεις ή μετρήσεις που γίνονται με σκοπό να 

διαπιστωθεί, εάν ένα CCP βρίσκεται υπό έλεγχο, καθώς και για την παραγωγή 

αρχείων (καταγραφών) (records) που θα χρησιμοποιηθούν κατά τη μετέπειτα 

διεργασία της επαλήθευσης (verification). Η διεργασία της παρακολούθησης 

εκπληρώνει 3 βασικούς σκοπούς:

1. Υποδεικνύει την τάση που υπάρχει για απώλεια ελέγχου σε ένα CCP (δηλαδή την 

τάση να ξεπεραστεί ένα κρίσιμο όριο), οπότε παρέχει τη δυνατότητα να 

πραγματοποιηθούν οι κατάλληλες ενέργειες πριν εμφανιστεί η απόκλιση στο 

CCP.

2. Υποδεικνύει την απώλεια ελέγχου σε ένα CCP (δηλαδή την υπέρβαση ενός 

κρίσιμου ορίου - εμφάνιση απόκλισης), οπότε πρέπει να ληφθούν οι απαραίτητες 

διορθωτικές ενέργειες για να επανέλθει ο έλεγχος στο CCP.

3. Παρέχει την απαραίτητη αρχειοθέτηση, η οποία θα χρησιμοποιηθεί στο στάδιο της 

επαλήθευσης του σχεδίου HACCP (αρχή 7η) [8].

Εάν πραγματοποιείται σωστά η παρακολούθηση, τότε μπορεί να βοηθήσει στην 

αποφυγή ή ελαχιστοποίηση της απόρριψης προϊόντος λόγω εμφάνισης αποκλίσεων 

στα διάφορα CCPs. Επίσης, βοηθά στον προσδιορισμό των αιτιών της απώλειας 

ελέγχου σε ένα CCP. Η ιδανική διεργασία της παρακολούθησης παρέχει τις 

απαραίτητες πληροφορίες στον κατάλληλο χρόνο, ώστε να ληφθούν έγκαιρα οι
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διορθωτικές ενέργειες για την ανάκτηση του ελέγχου της παραγωγικής διαδικασίας, 

χωρίς να απαιτείται η απομόνωση ή η απόρριψη προϊόντος [4,8],

Οι διεργασίες της παρακολούθησης πρέπει να είναι αποτελεσματικές, ώστε να 

διασφαλίζεται η ασφάλεια του προϊόντος, και ακόμα να επικεντρώνονται στα 

κρίσιμα όρια των CCPs. Η παρακολούθηση πρέπει σε ιδανικές περιπτώσεις να 

γίνεται συνεχώς, δηλαδή να ελέγχεται το 100% της παραγωγής. Οταν δεν είναι 

δυνατό η παρακολούθηση ενός CCP σε συνεχή βάση, τότε πρέπει να καθορίζεται η 

κατάλληλη συχνότητα της παρακολούθησης, η οποία στατιστικά θα εξασφαλίζει την 

ασφάλεια του τροφίμου [1].

Οπως στην περίπτωση της πραγματοποίησης της ανάλυσης επικινδυνότητας και του 

προσδιορισμού των CCPs, έτσι και για την εγκατάσταση ενός αποτελεσματικού 

συστήματος παρακολούθησης, είναι απαραίτητη η τεχνική εμπειρία. Το προσωπικό 

που πραγματοποιεί την παρακολούθηση πρέπει να είναι έμπιστο και αντικειμενικό, 

να έχει τη δυνατότητα να εκτιμά σωστά τα δεδομένα, να αντιλαμβάνεται τις πιθανές 

αποκλίσεις, που οδηγούν σε απώλεια ελέγχου, και να παρέχει τις απαραίτητες 

πληροφορίες για την έγκαιρη λήψη των διορθωτικών ενεργειών, ώστε να 

επαναφέρεται ο έλεγχος χωρίς να απαιτείται η απόρριψη του προϊόντος [8,20].

Η διεργασία της παρακολούθησης μπορεί να γίνει γενικά, είτε με παρατήρηση, είτε 

με μέτρηση. Οι παρατηρήσεις παρέχουν ποιοτικές ενδείξεις, ενώ οι μετρήσεις 

ποσοτικά αποτελέσματα. Η εκλογή μεταξύ παρατήρησης και μέτρησης για την 

παρακολούθηση ενός CCP, βασίζεται στα καθορισμένα κρίσιμα όρια, στις 

διαθέσιμες μεθόδους, στο κόστος της μεθόδου και στο χρόνο που αυτή απαιτεί για 

την εξαγωγή αποτελεσμάτων [8,17].

Οι περισσότερες διεργασίες παρακολούθησης είναι αυτοματοποιημένες με σκοπό την 

πραγματοποίηση “ταχειών” μετρήσεων σε σειρά (on-line). Τα συστήματα 

παρακολούθησης on-line παρέχουν μία άμεση ένδειξη της αποδοτικότητας του 

συστήματος. Τα συστήματα παρακολούθησης εκτός σειράς (off-line) απαιτούν να 

γίνεται η παρακολούθηση μακριά από τη γραμμή παραγωγής και συχνά απαιτείται 

μεγάλος χρόνος για την εξαγωγή αποτελεσμάτων [6]. Γενικά δεν είναι διαθέσιμος
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αρκετός χρόνος για την πραγματοποίηση αναλυτικών δοκιμών και γι’ αυτό το λόγο 

οι μικροβιολογικές αναλύσεις είναι σπάνια αποτελεσματικές σε μία διεργασία 

παρακολούθησης. Κατά συνέπεια είναι προτιμότερες οι χημικές και φυσικές 

μετρήσεις, γιατί μπορούν να εξασφαλίσουν το μικροβιολογικό έλεγχο του προϊόντος, 

απαιτούν μικρή χρονική διάρκεια για την διεξαγωγή τους και παρέχουν την 

δυνατότητα για αυτοματοποίηση [1],

Οι κύριες κατηγορίες συστημάτων παρακολούθησης είναι πέντε και περιγράφονται 

αναλυτικά στη συνέχεια:

• Παρατήρηση

1. Οπτική παρακολούθηση

2. Οργανοληπτική εκτίμηση

• Μέτρηση

3. Φυσικές μετρήσεις

4. Χημικές μετρήσεις

5. Μικροβιολογικές αναλύσεις [20,31].

2.4.2 Παρατήρηση

Αν και προτείνεται η παρακολούθηση των CCPs με βάση την καταγραφή διαφόρων 

μετρήσεων, επειδή αυτή παρέχει αντικειμενικά αποτελέσματα, εντούτοις η 

παρακολούθηση με βάση την παρατήρηση είναι εξίσου σημαντική και δεν πρέπει να 

παραβλέπεται. Η παρακολούθηση με παρατήρηση βοηθά σημαντικά στην 

αναγνώριση οποιασδήποτε αλλοίωσης του προϊόντος, καθώς και στον έλεγχο της 

υγιεινής πριν την έναρξη κάποιας διεργασίας [8,17],

Η διεργασία της παρατήρησης διακρίνεται σε δύο κατηγορίες: την οπτική 

παρακολούθηση και την οργανοληπτική εκτίμηση. Και στις δύο περιπτώσεις τα 

αποτελέσματα των παρατηρήσεων πρέπει να συγκρίνονται με τα κρίσιμα όρια των 

CCPs για να προκύπτει κάποιο συμπέρασμα. Η ανάλυση αυτή γίνεται από
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παρατηρητή και για το λόγο αυτό απαιτείται προσεκτική επιλογή και εκπαίδευση του 

κατάλληλα ειδικευμένου προσωπικού. Οι παρατηρήσεις καταγράφονται σε μία Λίστα 

Ελέγχου (Checklist), χαρακτηριστικά παραδείγματα της οποίας παρουσιάζονται στα 

Σχήματα 2.2 και 2.3 [8,17],

ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΥΓΙΕΙΝΗΣ

Ημερομηνία: I = Ικανοποιητικά

Β = Απαιτείται Βελτίωση 

Σ = Συναγερμός 

Δ = Διάλειμμα 

ΕΝΑΡΞΗ Δ1 Δ2

ΧΡΟΝΟΣ: ΣΧΟΛΙΑ

Φωτισμός

Καθαριότητα

Απομάκρυνση Απορριμάτων 

Καθαρισμός μηχανημάτων επεξεργασίας 

Καθαρισμός σκευών 

Καθαριότητα ιμάντα 

κ.τ.λ.

Παρατηρητής Υπεύθυνος τμήματος Διασφάλισης Ποιότητας:

Σχήμα 2.2: Παραδείγματα Λίστας Ελέγχου υγιεινής σε μία εγκατάσταση

επεξεργασίας τροφίμων [8,17].

2.4.2.1 Οπτική παρακολούθηση

Η οπτική παρακολούθηση δεν απαιτεί ακριβά μηχανήματα για την πραγματοποίηση 

της, αλλά για να είναι αποτελεσματική πρέπει να είναι σωστά οργανωμένη, να γίνεται 

με βάση ένα καθορισμένο πρόγραμμα και να καταγράφονται τα αποτελέσματά της σε 

Λίστες Ελέγχου (Σχήματα 2.2 και 2.3). Επίσης, το προσωπικό που εκτελεί την οπτική 

παρακολούθηση πρέπει να είναι καλά εκπαιδευμένο, ώστε να γνωρίζει τι πρέπει να 

παρατηρεί, πότε εμφανίζονται αποκλίσεις από τη σωστή λειτουργία των CCPs και 

ποιες ενέργειες πρέπει να γίνουν στην περίπτωση της εμφάνισης αποκλίσεων [20].
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Η οπτική παρακολούθηση βρίσκει αρκετές εφαρμογές σε πολλά στάδια κατά την 

παραγωγή των τροφίμων. Για παράδειγμα, σε μία εγκατάσταση προετοιμασίας 

τροφίμων (food service establishment) μπορεί να γίνει οπτική παρακολούθηση των 

ετικετών των διαφόρων τροφίμων ή των συστατικών που εισέρχονται στην 

εγκατάσταση, για να εξασφαλιστεί ότι ικανοποιούν τις προδιαγραφές. Τονίζεται 

πάντως ότι η παρακολούθηση πρέπει να επικεντρώνεται στα CCPs και όχι σε σημεία 

που δεν σχετίζονται με την ασφάλεια του παραγόμενου τροφίμου [21,30].

ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΥΓΙΕΙΝΗΣ ΤΟΥ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ

ΟΝΟΜΑ ΕΤΑΙΡΕΙΑΣ: ΠΕΡΙΟΔΙΚΟΣ ΕΑΕΓΧΟΣ

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ: I = ΙΚΑΝΟΠΟΙΗΤΙΚΑ

ΠΑΡΑΤΗΡΗΤΗΣ: Β = ΑΠΑΙΤΕΙΤΑΙ ΒΕΛΤΙΩΣΗ

ΕΠΟΠΤΗΣ:

ΠΕΡΙΟΔΟΣ 12 3 4

ΧΡΟΝΟΣ ΠΑΡΑΤΗΡΗΣΗΣ:

ΑΡΧΙΚΑ ΠΑΡΑΤΗΡΗΤΗ:

Κάλυψη μαλλιών, γεννιών, κ.τλ.

Αφαίρεση κοσμημάτων, ρολογιών, κ.τ.λ.

Καθαριότητα χεριών

Κάλυψη πληγών, εκδορών, κ.τ.λ.

Μάζεμα των μανικιών ή κάλυψή τους

Οχι τρόφιμα στο χώρο

Οχι αλληλομόλυνση

Σχόλια (λήψη διορθωτικών ενεργειών):

ΑΡΧΙΚΑ ΕΠΟΠΤΗ:

Σχήμα 2.3: Παράδειγμα Λίστας Ελέγχου σχετικής με την προσωπική υγιεινή

των εργαζομένων σε μία βιομηχανία τροφίμων [17].

2.4.2.2 Οργανοληπτική εκτίμηση

Η παρακολούθηση των οργανοληπτικών ιδιοτήτων ενός προϊόντος αποτελεί 

προέκταση της οπτικής παρακολούθησης και μπορεί συχνά να παρέχει μία γρήγορη
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ένδειξη της απώλειας ελέγχου. Για παράδειγμα, η αλλοιωμένη οσμή σε ένα 

ακατέργατο κρέας, αποτελεί απόδειξη, ότι κατά την αποθήκευση ή τη διανομή δεν 

είχαν ελεγχθεί σωστά οι παράμετροι του χρόνου και της θερμοκρασίας.

2.4.3 Μέτρηση

Η παρακολούθηση με βάση τη μέτρηση περιλαμβάνει τις χημικές, φυσικές και 

μικροβιολογικές μετρήσεις και μπορεί να εφαρμοσθεί τόσο σε CCPs της 

παραγωγικής διαδικασίας, όσο και σε αυτά που σχετίζονται με την υγιεινή. Οι πιο 

συνηθισμένες μετρήσεις που εφαρμόζονται κατά την παρακολούθηση των διαφόρων 

CCPs, σχετίζονται με το χρόνο τη θερμοκρασία και το pH. Παρόλα αυτά, στην 

περίπτωση των ακατέργαστων πρώτων υλών χρησιμοποιούνται συχνά χημικές 

αναλύσεις για τον προσδιορισμό των τοξινών, των προσθέτων και των διαφόρων 

τοξικών ενώσεων, καθώς και μικροβιολογικές αναλύσεις για τον προσδιορισμό των 

βακτηρίων [8].

Η παρακολούθηση με μέτρηση χρησιμοποιείται πλέον σε σημαντικό βαθμό, κυρίως 

λόγω των αντικειμενικών αποτελεσμάτων που παρέχει, της μεγάλης χρήσης των 

υπολογιστών (computers) κατά την παραγωγή και της συνεχώς αυξανόμενης τάσης 

για αυτοματοποίηση. Ο πλήρης αυτοματισμός κατά την παρακολούθηση ελαττώνει 

την πιθανότητα πραγματοποίησης κάποιου ανθρώπινου σφάλματος, παρέχει όλα τα 

απαραίτητα συστήματα συλλογής δεδομένων, ενώ σε πολλά συστήματα υπάρχει 

επίσης οπτική ή ηχητική προειδοποίηση, όταν παραβιάζονται τα κρίσιμα όρια [8].

Η διεργασία της μέτρησης για να είναι αποτελεσματική απαιτεί σωστή βαθμονόμηση 

των μηχανημάτων, εκπαιδευμένο προσωπικό που να μπορεί να αξιολογεί σωστά τα 

αποτελέσματα συγκρίνοντάς τα με τα κρίσιμα όρια, καθώς και κατάλληλα συστήματα 

συλλογής αποτελεσμάτων.
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2.4.3.1 Χημικές - Φυσικές μετρήσεις

Υπάρχουν πολυάριθμες χημικές και φυσικές μετρήσεις, τόσο σε σειρά (on-line), όσο 

και εκτός σειράς (off-line), που παρέχουν χρήσιμες πληροφορίες σε σχετικά σύντομο 

χρονικό διάστημα. Οι σημαντικότερες φυσικές και χημικές μετρήσεις που 

χρησιμοποιούνται στη διεργασία της παρακολούθησης σχετίζονται με τα ακόλουθα 

μεγέθη:

• θερμοκρασία,

• χρόνο,

• pH,

• ολική οξύτητα,

• συγκέντρωση άλατος,

• υγρασία κ.τ.λ.

Οι χημικές και φυσικές αυτές αναλύσεις έχουν προτυποποιηθεί και μπορούν να 

πραγματοποιούνται ταχύτατα, βοηθώντας έτσι στην παρακολούθηση της λειτουργίας 

των CCPs και των κρίσιμων ορίων τους [20],

Ενας ιδιαίτερα σημαντικός παράγοντας για την παρακολούθηση με βάση τις φυσικές 

και χημικές μετρήσεις αποτελεί το σύστημα συλλογής και καταγραφής των 

δεδομένων. Το πιο απλό σύστημα συλλογής δεδομένων είναι το Εντυπο Δεδομένων 

(Data Sheet), χαρακτηριστικό παράδειγμα του οποίου παρουσιάζεται στον Πίνακα 

2.3.

Τα έντυπα δεδομένων καταγράφουν τις μετρήσεις σε απλή σειρά. Ετσι απαιτείται 

ικανοποιητική εκπαίδευση του προσωπικού που συλλέγει και παρακολουθεί τα 

δεδομένα, ώστε να μπορεί να τα αξιολογεί σωστά σε σχέση με τα κρίσιμα όρια.

Δύο ακόμη συστήματα συλλογής δεδομένων είναι το Εντυπο Ελέγχου (Check Sheet) 

και το Διάγραμμα Ελέγχου (Control Chart), τα οποία έχουν σχεδιαστεί κατάλληλα για 

την ταυτόχρονη αξιολόγηση των αποτελεσμάτων πάνω στο διάγραμμα. Τα δύο αυτά 

συστήματα μπορούν να καταγράψουν και να τονίσουν τις μικρές αλλαγές και την
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τάση για πιθανή απώλεια ελέγχου, παρουσιάζοντας τα δεδομένα σε σχέση με τα 

κρίσιμα όρια.

Το Διάγραμμα Ελέγχου βασίζεται στο γεγονός ότι, όταν μία παράμετρος βρίσκεται 

υπό έλεγχο, τότε η τιμή της κυμαίνεται γύρω από μία κεντρική τιμή. Η 

παρακολούθηση με τη χρήση των διαγραμμάτων ελέγχου επιτρέπει την γρήγορη 

εξαγωγή συμπερασμάτων με απλή παρατήρηση των αποτελεσμάτων. Ετσι όταν τα 

σημεία των μετρήσεων έχουν την τάση να υπερβούν ένα κρίσιμο όριο, εξάγεται το 

συμπέρασμα ότι πρέπει να ληφθούν γρήγορα οι απαραίτητες ενέργειες, ενώ με 

προσεκτική μελέτη του διαγράμματος μπορεί να καθοριστεί το σημείο έναρξης της 

τάσης για απώλεια ελέγχου και -κατά συνέπεια- να προσδιοριστεί το αίτιο που 

οδήγησε στην απόκλιση. Ορισμένα Διαγράμματα Ελέγχου περιλαμβάνουν 

προειδοποιητικά όρια μέσα στα κρίσιμα όρια, για να υποδείξουν, πότε υπάρχει τάση 

για απώλεια ελέγχου [20],

Πίνακας 2.3: Παράδειγμα Εντύπου Δεδομένων για καταγραφή της θερμοκρασίας [8].

ΕΝΤΥΠΟ ΔΕΔΟΜΕΝΩΝ

ΓΡΑΜΜΗ 1 

ΧΡΟΝΟΣ

ΚΡΙΣΙΜΟ ΟΡΙΟ: 180 °F

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ (°F)

0800 181

0830 181

0900 180

0930 180

1000 179

1030 179

ΣΧΟΛΙΑ:

ΧΕΙΡΙΣΤΗΣ ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ
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2.4.4 Μικροβιολογικές αναλύσεις

Οπως έχει ήδη τονιστεί, οι μικροβιολογικές αναλύσεις έχουν περιορισμένη αξία και 

χρήση για την παρακολούθηση των CCPs, επειδή ο χρόνος που απαιτείται για την 

εξαγωγή των αποτελεσμάτων δεν επιτρέπει συνήθως τη γρήγορη και έγκαιρη λήψη 

μέτρων. Επίσης, για την αξιόπιστη ανίχνευση του επιπέδου διαφόρων παθογόνων 

μικροοργανισμών απαιτείται πολύ υψηλή συχνότητα λήψης δειγμάτων και μεγάλος 

αριθμός δειγμάτων. Εν τούτοις, υπάρχουν δύο περιπτώσεις εφαρμογής της 

μικροβιολογικής παρακολούθησης.

Η πρώτη περίπτωση σχετίζεται με τη μικροβιολογική παρακολούθηση των κρίσιμων 

πρώτων υλών, πριν αυτές χρησιμοποιηθούν στην παραγωγική διαδικασία, ειδικά όταν 

ο χρόνος ζωής των πρώτων υλών είναι πολύ μεγάλος σε σύγκριση με το χρόνο που 

απαιτείται για μικροβιολογική ανάλυση.

Η δεύτερη περίπτωση εφαρμογής της μικροβιολογικής παρακολούθησης σχετίζεται 

με την παρακολούθηση κρίσιμων τελικών προϊόντων, πριν αυτά διατεθούν για 

κατανάλωση, από πληθυσμούς υψηλής επικινδυνότητας, αν και δεν υπάρχει η 

δυνατότητα λήψης έγκαιρων μέτρων, ώστε να αποφευχθεί μία πιθανή απόρριψη 

προϊόντος [20]. Οι μικροβιολογικές αναλύσεις βρίσκουν ακόμη εφαρμογή κατά την 

παρακολούθηση των κρίσιμων ορίων που σχετίζονται με την υγιεινή των 

μηχανημάτων και της εγκατάστασης, εάν αυτή δεν γίνεται με οπτική παρατήρηση. 

Στην περίπτωση αυτή χρησιμοποιούνται ταχείες αναλύσεις και πρότυπες μέθοδοι, με 

σκοπό τον προσδιορισμό της αποτελεσματικότητας της υγιεινής και όχι της ακριβούς 

ποσότητας των μικροοργανισμών [8].
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2.5 Αρχή 5η: Διορθωτικές ενέργειες για τις αποκλίσεις 

από τα κρίσιμα όρια

2.5.1 Εισαγωγή

Αργή 5η: Καθορισμός των διορθωτικών ενεργειών (corrective actions), οι οποίες 

πρέπει να πραγματοποιούνται, οπότε το σύστημα παρακολούθησης δείχνει ότι ένα 

συγκεκριμένο CCP βρίσκεται εκτός ελέγχου, δηλαδή ότι εμφανίζεται απόκλιση από 

ένα καθορισμένο κρίσιμο όριο [1,4].

Το σύστημα HACCP έχει σχεδιαστεί με στόχο την παραγωγή ασφαλών τροφίμων, 

την αναγνώριση των πιθανών κινδύνων και τον καθορισμό των απαραίτητων 

ενεργειών για να αποφευχθεί η παρουσία αυτών στα τρόφιμα. Εάν η παραγωγική 

διαδικασία παρακολουθείται και ελέγχεται ιδανικά, τότε η αρχή 5 της HACCP δεν 

έχει κανένα νόημα. Παρόλα αυτά, δεν επικρατούν πάντα οι ιδανικές συνθήκες και 

έτσι εμφανίζονται αποκλίσεις από τα καθορισμένα κρίσιμα όρια. Οταν τα 

αποτελέσματα του συστήματος παρακολούθησης υποδεικνύουν ότι ένα CCP 

βρίσκεται εκτός ελέγχου, τότε πρέπει να πραγματοποιούνται αμέσως οι κατάλληλες 

διορθωτικές ενέργειες [8], Οι διορθωτικές ενέργειες εκπληρώνουν 3 βασικούς 

σκοπούς:

1. Παρέχουν τις απαραίτητες διορθώσεις στο προϊόν που παρήχθη υπό συνθήκες 

μειωμένης ασφάλειας.

2. Διορθώνουν την αιτία που προκάλεσε την απόκλιση από τα κρίσιμα όρια, ώστε να 

εξασφαλίζεται ότι το CCP βρίσκεται και πάλι υπό έλεγχο.

3. Καταγράφονται στα κατάλληλα αρχεία, τα οποία θα χρησιμοποιηθούν κατά την 

επαλήθευση του συστήματος HACCP (αρχή 7η) [8,17].

Οταν ο έλεγχος σε ένα CCP έχει απωλεστεί, δηλαδή όταν υπάρχει απόκλιση από τα 

κρίσιμα όρια, πρέπει να πραγματοποιούνται οι ακόλουθες διορθωτικές ενέργειες:
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1. Σταμάτημα της διεργασίας, εάν αυτό κρίνεται απαραίτητο.

2. Τοποθέτηση όλου του “ύποπτου” προϊόντος σε “θέση αναμονής” (on hold).

3. Γρήγορη διόρθωση, ώστε η μετέπειτα παραγωγή να είναι ασφαλής και να μην 

εμφανιστούν και άλλες αποκλίσεις.

4. Αναγνώριση και διόρθωση της βασικής αιτίας του προβλήματος, ώστε να μην 

εμφανιστούν μελλοντικά αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια.

5. Διόρθωση του “ύποπτου” προϊόντος.

6. Καταγραφή σε αρχεία του προβλήματος και των διορθωτικών ενεργειών που 

πραγματοποιούνται.

7. Επανεξέταση και βελτίωση του σχεδίου HACCP, εάν αυτό κρίνεται απαραίτητο

[8],

Εξ’ αιτίας της μεγάλης ποικιλίας των CCPs για τα διάφορα τρόφιμα και του υψηλού 

αριθμού των πιθανών αποκλίσεων σε αυτά, πρέπει κατά την ανάπτυξη του σχεδίου 

HACCP να καθορίζονται οι διορθωτικές ενέργειες για τις πιο σημαντικές αποκλίσεις 

για κάθε CCP χωριστά. Το προσωπικό που αναλαμβάνει την υπευθυνότητα για την 

πραγματοποίηση των διορθωτικών ενεργειών πρέπει να έχει κατανοήσει πλήρως τόσο 

τη διεργασία, όσο και το προϊόν και το σχέδιο HACCP [8],

2.5.2 Διόρθωση της παραγωγικής διαδικασίας

Η πρώτη δράση κατά την παραγματοποίηση μίας διορθωτικής ενέργειας είναι η 

χρησιμοποίηση των αποτελεσμάτων της παρακολούθησης, με σκοπό να 

αποφεύγονται και να προλαμβάνονται τα προβλήματα. Είναι απαραίτητη η παρουσία 

ενός ατόμου υπεύθυνου για την παρακολούθηση των αποτελεσμάτων και την 

πληροφόρηση του κατάλληλου προσωπικού στην περίπτωση εμφάνισης αποκλίσεων, 

προκειμένου να διορθώνεται η παραγωγική διαδικασία.

Οι παράγοντες που πρέπει να διορθώνονται για την διατήρηση του ελέγχου είναι 

συνήθως αυτοί που παρακολουθούνται. Χαρακτηριστικά παραδείγματα των 

παραγόντων αυτών είναι: ο χρόνος, ο ρυθμός ροής, η θερμοκρασία, η υγρασία, η
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πίεση, η οξύτητα, οι πρακτικές της υγιεινής του προσωπικού, η συγκέντρωση των 

συστατικών, κ.τ.λ.

Το είδος της διορθωτικής ενέργειας εξαρτάται από τη σοβαρότητα και την 

επικινδυνότητα του κινδύνου. Σύμφωνα με τις οδηγίες του FDA (1989) το επίπεδο 

της επικινδυνότητας ενός κινδύνου διακρίνεται σε 3 κατηγορίες: χαμηλή, μέτρια και 

υψηλή επικινδυνότητα. Ανάλογα με τα επίπεδα της επικινδυνότητας προτείνονται από 

τον FDA οι αντίστοιχες διορθωτικές ενέργειες, όπως παρουσιάζονται στον Πίν. 2.4

2.5.3 Διόρθωση του “ύποπτου” προϊόντος

Ολο το προϊόν που παράγεται, όταν το CCP βρίσκεται εκτός ελέγχου (“ύποπτο” 

προϊόν), πρέπει να τοποθετείται σε “θέση αναμονής”. Γενικά, αυτό πραγματοποιείται 

για όλο το προϊόν που παράγεται μεταξύ της χρονικής στιγμής, κατά την οποία 

λαμβάνεται η τελευταία αποδεκτή μέτρηση της παρακολούθησης, και της χρονικής 

στιγμής, κατά την οποία τα αποτελέσματα της παρακολούθησης δείχνουν ότι το 

σύστημα βρίσκεται και πάλι υπό έλεγχο [1],

Πίνακας 2.4: Προτεινόμενες -από τον FDA- διορθωτικές ενέργειες [8,17]

ΕΠΙΠΕΔΟ

ΕΠΙΚΙΝΔΥΝΟΤΗΤΑΣ

ΔΙΟΡΘΩΤΙΚΗ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

Υψηλή επικινδυνότητα Κανένα προϊόν δεν πρέπει να παραχθεί, μέχρι να 

διορθωθεί το πρόβλημα. Το “ύποπτο” προϊόν πρέπει να 

τοποθετείται σε “κατάσταση αναμονής” και να αναλύεται.

Μέτρια επικινδυνότητα Το προϊόν επιτρέπεται να παραχθεί, αλλά το πρόβλημα 

πρέπει να διορθωθεί μέσα σε σύντομο χρονικό διάστημα. 

Απαιτείται επιπρόσθετη παρακολούθηση μέχρι να 

πραγματοποιηθεί η διόρθωση.

Χαμηλή επικινδυνότητα Το προϊόν συνεχίζει να παράγεται. Τα προβλήματα πρέπει 

να διορθώνονται, όταν το επιτρέπει το πρόγραμμα της 

παραγωγής. Πρέπει να πραγματοποιούνται συχνοί έλεγχοι 

για να εξασφαλιστεί ότι το επίπεδο της επικινδυνότητας 

δεν έχει μεταβληθεί σε μέτριο ή υψηλό.
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Υπάρχουν 5 δυνατότητες για την μετέπειτα πορεία του “ύποπτου” προϊόντος.

1. Η πρώτη δυνατότητα είναι η προώθηση του προϊόντος, χωρίς όμως να αποτελεί 

την καλύτερη επιλογή, αφού τίθεται θέμα ασφαλείας του τροφίμου [8].

2. Η δεύτερη δυνατότητα είναι η ανάλυση του προϊόντος, ώστε να διαπιστωθεί, εάν 

αυτό είναι ασφαλές για να προωθηθεί. Η εξέταση της αποδεκτότητας ή μη του 

“ύποπτου” προϊόντος πρέπει να γίνεται με τη χρησιμοποίηση των κατάλληλων 

σχεδίων δειγματοληψίας, όπως αυτά περιγράφηκαν στο προηγούμενο κεφάλαιο. 

Τα στατιστικά σχέδια δειγματοληψίας καθορίζουν τον απαραίτητο αριθμό 

δειγμάτων που πρέπει να αναλυθούν για να εξασφαλιστεί -με μεγάλη πιθανότητα- 

η ασφάλεια του προϊόντος [1].

3. Η τρίτη δυνατότητα είναι η διοχέτευση του προϊόντος σε μία διεργασία, στην 

οποία η χρήση του να είναι ασφαλής.

4. Η τέταρτη δυνατότητα είναι η επανεπεξεργασία του “ύποπτου” προϊόντος

5. Η τελευταία δυνατότητα είναι το κάψιμο, το θάψιμο και γενικά η καταστροφή του 

προϊόντος [8],

Η τελική απόφαση για την πορεία του “ύποπτου” προϊόντος καθορίζεται από

διάφορους παράγοντες. Οι κυριότεροι από αυτούς είναι:

• η σοβαρότητα του κινδύνου,

• η επικινδυνότητα του κινδύνου,

• ο τρόπος με τον οποίο θα αποθηκευθεί, θα διανεμηθεί και θα προετοιμαστεί το 

τρόφιμο,

• ποιος θα επανεπεξεργασθεί το τρόφιμο, και

• ποιος θα καταναλώσει το τρόφιμο.

Η ομάδα ατόμων, που προτείνει λύσεις για την πορεία του “ύποπτου” προϊόντος,

πρέπει να αποτελείται από έναν ειδικό στο σύστημα HACCP, δηλαδή από ένα άτομο
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που κατανοεί τις αρχές της HACCP και μπορεί να επανεξετάσει και να επαληθεύσει 

ένα σχέδιο HACCP, καθώς και από ένα ειδικό στην ανάλυση επικινδυνότητας, ο 

οποίος μπορεί να είναι χημικός, τοξικολόγος, μικροβιολόγος, κτηνίατρος και έχει 

τόσο τη γνώση, όσο και την εμπειρία να αναγνωρίζει πιθανούς κινδύνους, τη 

σοβαρότητα και την επικινδυνότητά τους. Η τελική απόφαση για την πορεία του 

“ύποπτου” προϊόντος λαμβάνεται συνήθως από ένα ανώτερο στέλεχος της εταιρείας, 

πιθανά σε συνεργασία με την αρμόδια Κρατική Υπηρεσία. Τόσο η απόφαση αυτή, 

όσο και τα αίτια που προκάλεσαν το πρόβλημα και οι διορθωτικές ενέργειες που 

πραγματοποιήθηκαν πρέπει να καταγράφονται σε κατάλληλα αρχεία και να 

διατηρούνται σε αυτά για ένα σημαντικό χρονικό διάστημα μετά την προβλεπόμενη 

ημερομηνία λήξης του προϊόντος, όπως περιγράφεται στο επόμενο κεφάλαιο [8],

2.6 Αρχή 6η: Σύστημα αρχειοθέτησης και καταγραφής 

του σχεδίου HACCP

2.6.1 Εισαγωγή

Αργή 6τι: Εγκατάσταση ενός αποτελεσματικού συστήματος αρχειοθέτησης και 

καταγραφής του σχεδίου HACCP [1,8].

Τα αρχεία αποτελούν τη γραπτή απόδειξη της πραγματοποίησης μίας ενέργειας. Η 

διεργασία της καταγραφής και της διατήρησης των αρχείων εξασφαλίζει ότι η γραπτή 

αυτή απόδειξη είναι διαθέσιμη για επιθεώρηση και ότι διατηρείται για το 

απαιτούμενο χρονικό διάστημα. Το σύστημα αρχειοθέτησης αποτελεί αναπόσπαστο 

τμήμα του σχεδίου HACCP και περιλαμβάνει όλα τα αρχεία που σχετίζονται με τις 

χημικές, τις φυσικές ή τις μικροβιολογικές αναλύσεις στα CCPs, με τις αποκλίσεις 

από τα κρίσιμα όρια και τις διορθωτικές ενέργειες που πραγματοποιούνται, καθώς και 

με την τελική πορεία του προϊόντος [8],

Ολα τα αρχεία που σχετίζονται άμεσα με τα CCPs και τη λειτουργία τους πρέπει να 

είναι διαθέσιμα -εάν αυτά ζητηθούν- στους επιθεωρητές των διαφόρων Κρατικών 

Υπηρεσιών που έχουν την αρμοδιότητα να ελέγχουν τη σωστή ή μη λειτουργία του
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συστήματος HACCP μίας βιομηχανίας ή μίας εγκατάστασης επεξεργασίας τροφίμων. 

Τα αρχεία, τα οποία σχετίζονται με τη λειτουργικότητα (functionality) του 

συστήματος HACCP και με άλλες εχέμυθες (propietary) πληροφορίες, δεν είναι 

απαραίτητο να είναι διαθέσιμα στις Υπηρεσίες ελέγχου. Τα αρχεία του συστήματος 

HACCP πρέπει να επιθεωρούνται, τόσο από τους αρμόδιους επιθεωρητές των 

διαφόρων Κρατικών Υπηρεσιών, όσο και από κατάλληλα εκπαιδευμένα και υπεύθυνα 

μέλη του προσωπικού της εταιρείας, προκειμένου να διασφαλίζεται η ικανοποίηση 

των κρίσιμων ορίων στα διάφορα CCPs και να διορθώνονται πιθανές αδυναμίες στο 

σύστημα αρχειοθέτησης και καταγραφής [8].

Οι κύριοι λόγοι που υπαγορεύουν την εγκατάσταση ενός συστήματος αρχειοθέτησης 

και καταγραφής του σχεδίου HACCP είναι οι ακόλουθοι:

1. Τα αρχεία αποτελούν τη μόνη διαθέσιμη πηγή για την ανίχνευση της πορείας ενός 

συστατικού, μίας διεργασίας ή ενός τελικού προϊόντος. Εάν παρουσιαστούν 

προβλήματα και αμφιβολίες σχετικά με την ασφάλεια του προϊόντος, η 

επιθεώρηση των αρχείων αποτελεί το μοναδικό τρόπο για να εξασφαλιστεί ή και 

να αποδειχθεί ότι το προϊόν παρασκευάστηκε και μεταχειρίστηκε με σωστό τρόπο 

και σε συμφωνία με τις αρχές της HACCP και με το σχέδιο HACCP της εταιρείας. 

Επίσης, η ύπαρξη των αρχείων βοηθά στην ανάκληση ενός προϊόντος, στην 

περίπτωση που τεθεί θέμα ασφάλειας του στην αγορά [8,17],

2. Η διατήρηση αρχείων αποτελεί ένα βοηθητικό εργαλείο, με το οποίο μπορεί ένας 

χειριστής να πληροφορηθεί για την λειτουργία ενός μηχανήματος και να διορθώσει 

τα πιθανά προβλήματα κατά τη λειτουργία αυτού που οδηγούν στην εμφάνιση 

αποκλίσεων από τα κρίσιμα όρια και την ιδανική λειτουργία. Τα αρχεία του τύπου 

αυτού έχουν διπλή λειτουργία: παρέχουν πληροφορίες για την απόδοση του 

μηχανήματος, καθώς και για τις πραγματοποιούμενες ενέργειες για τη διόρθωση 

μίας απόκλισης [8],

3. Η προσεκτική επιθεώρηση των σωστά καταγραμμένων και διατηρημένων αρχείων 

αποτελεί ένα πολύτιμο εργαλείο για την ανίχνευση των πιθανών προβλημάτων 

(απόκλιση από τα κρίσιμα όρια) και για την πραγματοποίηση των απαραίτητων 

διορθωτικών ενεργειών, πριν εμφανιστεί κίνδυνος για την υγεία των καταναλωτών 

[8],
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4. Η εγκατάσταση ενός συστήματος αρχειοθέτησης και καταγραφής του σχεδίου 

HACCP είναι απαραίτητη για την πραγματοποίηση των επιθεωρήσεων από τις 

αρμόδιες Κρατικές Υπηρεσίες [8].

Οπως καθορίζεται από Κανονισμούς, πρέπει να διατηρούνται αντίγραφα όλων των 

απαραίτητων αρχείων στην εκάστοτε βιομηχανία για ένα χρόνο από την ημέρα της 

παρασκευής του προϊόντος, και σε μία εύκολα προσπελάσιμη τοποθεσία για δύο 

επιπλέον χρόνια. Τα αρχεία πρέπει να διατηρούνται για τουλάχιστο τόσο χρόνο, όσος 

είναι ο χρόνος ζωής του προϊόντος, εάν αυτός υπερβαίνει τα 3 χρόνια που 

απαιτούνται [8],

Ολα τα αρχεία της HACCP πρέπει να διατηρούνται χωριστά από τα αρχεία της 

Διασφάλισης Ποιότητας, προκειμένου οι επιθεωρητές των διαφόρων Υπηρεσιών, που 

είναι αρμόδιοι για την πιστοποίηση της σωστής εφαρμογής του συστήματος HACCP, 

να ελέγχουν κατά τις επιθεωρήσεις τους μόνο τα αρχεία που σχετίζονται με την 

ασφάλεια του προϊόντος [8],

Τα αρχεία της HACCP πρέπει να περιέχουν τις ακόλουθες πληροφορίες:

1. τίτλο και ημερομηνία αρχείου,

2. προσδιορισμό του προϊόντος (κωδικό, ημερομηνία παρασκευής, ώρα, βάρος),

3. χρησιμοποιούμενα υλικά και μηχανήματα,

4. πραγματοποιούμενες διεργασίες,

5. κρίσιμα όρια,

6. πραγματοποιούμενες -και από ποιον- διορθωτικές ενέργειες,

7. υπογραφή του χειριστή και

8. υπογραφή του επόπτη [8,32],

2.6.2 Κατηγορίες αρχείων

Οι κυριότερες κατηγορίες αρχείων της HACCP είναι:
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1. αρχεία σχετικά με τις πρώτες ύλες,

2. αρχεία σχετικά με τα CCPs,

3. αρχεία σχετικά με τον καθορισμό των κρίσιμων ορίων,

4. αρχεία σχετικά με την παρακολούθηση των CCPs,

5. αρχεία σχετικά με τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια και τις διορθωτικές 

ενέργειες,

6. αρχεία σχετικά με την συσκευασία και αποθήκευση του προϊόντος,

7. αρχεία σχετικά με την επαλήθευση του προγράμματος HACCP και

8. αρχεία που περιγράφουν το σύστημα HACCP [8].

2.6.2.1 Αρχεία σχετικά με τις πρώτες ύλες

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• τα συστατικά, οι πρώτες ύλες, οι προδιαγραφές τους και η ικανοποίηση αυτών,

• οι μετρήσεις της θερμοκρασίας αποθήκευσης για “θερμοευαίσθητα” συστατικά,

• ο χρόνος αποθήκευσης για συστατικά με περιορισμένο χρόνο ζωής,

• η περιγραφή του προϊόντος και η προοριζόμενη χρήση του και

• η πηγή προέλευσης των πρώτων υλών [1,33].

2.6.2.2 Αρχεία σχετικά με τα CCPs

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• το διάγραμμα ροής της συνολικής παραγωγικής διαδικασίας,

• η ανάλυση επικινδυνότητας και οι αναγνωρισμένοι κίνδυνοι, οι οποίοι μπορεί να 

είναι βιολογικής, χημικής ή φυσικής προέλευσης και να σχετίζονται με τις πρώτες 

ύλες, τις διεργασίες ή τη συσκευασία και

• τα CCPs (διακρινόμενα σε CCP1 και σε CCP2) και οι κίνδυνοι με τους οποίος 

αυτά σχετίζονται [8].
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2.6.2.3 Αρχεία σχετικά με τον καθορισμό των κρίσιμων ορίων

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• τα κρίσιμα όρια για όλα τα CCPs,

• οι μελέτες, οι έρευνες, τα πειραματικά και τα βιβλιογραφικά δεδομένα που 

υποστηρίζουν την επιλογή των καθορισμένων κρίσιμων ορίων, σε συνδυασμό με 

την ακρίβεια των αναλυτικών μεθόδων που χρησιμοποιήθηκαν για τη μέτρηση των 

κρίσιμων ορίων [8].

2.6.2.4 Αρχεία σχετικά με την παρακολούθηση των CCPs

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• όλα τα αποτελέσματα κατά την παρακολούθηση των CCPs,

• η συχνότητα πραγματοποίησης της παρακολούθησης των CCPs, καθώς και το 

προσωπικό που είναι υπεύθυνο για αυτήν και

• οι αποδεκτές διακυμάνσεις στους κρίσιμους παράγοντες των CCPs. Το προσωπικό 

που είναι υπεύθυνο για την καταγραφή των αποτελεσμάτων της παρακολούθησης 

στα CCPs πρέπει να γνωρίζει τη διαφορά ανάμεσα στις φυσιολογικές -και 

αναπόφευκτες- διακυμάνσεις και στις ενδείξεις απώλειας ελέγχου στα CCPs. Για 

το σκοπό αυτό πρέπει να τυπώνονται τα κρίσιμα όρια σε όλα τα έντυπα ή τις 

λίστες καταγραφής των αποτελεσμάτων της παρακολούθησης [1,8].

Τα αρχεία παρακολούθησης των CCPs μπορεί να εχούν μία από τις ακόλουθες

μορφές:

• Λίστας Ελέγχου (Checklist) για την οπτική παρακολούθηση,

• Εντύπου Δεδομένων (Data Sheet),

• Εντύπου Ελέγχου (Check Sheet),

• Διαγράμματος Ελέγχου (Control Chart) και

• Εντύπου Εργαστηριακών Αναλύσεων (Laboratory Analysis Sheet) [8,17].
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2.6.2.5 Αρχεία σχετικά με τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• όλες οι αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια των CCPs,

• οι διορθωτικές ενέργειες που πραγματοποιούνται (ή έχει προγραμματισθεί να 

πραγματοποιούνται) κατά την εμφάνιση αποκλίσεων και

• η πορεία του “ύποπτου” προϊόντος, η οποία μπορεί να περιλαμβάνει την προώθησή 

του, την επανεπεξεργασία του ή την καταστροφή του [8].

2.6.2.6 Αρχεία σχετικά με τη σνσκευασία και την αποθήκευση του τροφίμου

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• οι προδιαγραφές των υλικών συσκευασίας και η ικανοποίηση αυτών,

• οι μετρήσεις της θερμοκρασίας κατά την αποθήκευση και τη διανομή του 

προϊόντος και

• οι πληροφορίες που εξασφαλίζουν, ότι κανένα προϊόν δεν προωθήθηκε μετά την 

ημερομηνία λήξης αυτού [8,33].

2.6.2.7 Αρχεία σχετικά με την επαλήθευση του προγράμματος HACCP

Στα αρχεία της κατηγορίας αυτής καταγράφονται:

• όλες οι διεργασίες που επαληθεύουν ότι το πρόγραμμα HACCP λειτουργεί, όπως 

έχει σχεδιαστεί. Οι διεργασίες αυτές περιλαμβάνουν: οπτικές επιθεωρήσεις των 

διεργασιών, ελέγχους στα αρχεία HACCP της εταιρείας, καθώς και 

μικροβιολογικές -εργαστηριακές αναλύσεις τυχαίας συλλογής δειγμάτων (spot 

checks), οι οποίες παρέχουν τις απαραίτητες αποδείξεις για την επάρκεια των 

πραγματοποιούμενων διεργασιών σε σχέση με την ασφάλεια των τελικών 

προϊόντων. Οι διεργασίες της πιστοποίησης πραγματοποιούνται τόσο από τους 

επιθεωρητές των αρμοδίων Υπηρεσιών (είτε υπό μορφή ρουτίνας, είτε εξαιτίας 

παραπόνων από καταναλωτές), όσο και από ειδικευμένο προσωπικό της εταιρείας, 

και
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όλες οι τροποποιήσεις στο σχέδιο HACCP, καθώς και οι πραγματοποιούμενες 

αλλαγές στα συστατικά, στο σχηματισμό του προϊόντος, στην παραγωγική 

διαδικασία ή στα υλικά συσκευασίας [8],

2.6.2.8 Αρχεία που περιγράφουν το σύστημα HACCP

Στα αρχεία αυτά καταγράφονται:

• τα άτομα που αποτελούν την ομάδα HACCP,

• οι υπευθυνότητες και οι αρμοδιότητες κάθε μέλους της ομάδας HACCP,

• το διάγραμμα ροής της παραγωγικής διαδικασίας μαζί με τα αναγνωρισμένα CCPs 

και

• το Εντυπο Εργασίας της HACCP (HACCP worksheet), τυπική μορφή του οποίου 

παρουσιάζεται στον Πίνακα 2.5.

Ολα τα αρχεία που αναφέρθηκαν πρέπει να είναι ακριβή και να αντιπροσωπεύουν τις 

πραγματικές διεργασίες και συνθήκες. Το προσωπικό που είναι υπεύθυνο για την 

καταγραφή των δεδομένων στα αρχεία δεν πρέπει ποτέ να καταγράφει μετρήσεις 

πριν αυτές πραγματοποιηθούν, ούτε να αναβάλλει την καταγραφή στηριζόμενο στην 

απομνημόνευση των μετρήσεων. Ιδιαίτερα αποτελεσματική είναι η χρησιμοποίηση 

υπολογιστή για τη διατήρηση των αρχείων. Όσα αρχεία είναι παλιά και δεν έχουν 

καμμία χρήσιμη εφαρμογή πρέπει να απομακρύνονται για να αποφεύγονται πιθανές 

συγχύσεις. Τα αρχεία της HACCP πρέπει να ελέγχονται από υπεύθυνο προσωπικό 

της εταιρείας και μάλιστα σε καθημερινή βάση, όσα από αυτά σχετίζονται με 

κρίσιμους για την ασφάλεια του προϊόντος παράγοντες, όπως τονίζεται στο κεφάλαιο 

της επαλήθευσης που ακολουθεί [8],

Πίνακας 2.5: Χαρακτηριστική μορφή Εντύπου Εργασίας της HACCP [1,4,34]
CCPs ΚΙΝΔΥΝΟΙ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ

ΜΕΤΡΑ

ΚΡΙΣΙΜΑ

ΟΡΙΑ

ΠΑΡΑΚΟΛΟΥΘΗΣΗ ΔΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ

ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ

1. 1.Χημικοί Διεργασία Υπεύθυνος Υπεύθυνος

2. 2.Φυσικοί Συχνότητα

3. 3. Βιολογικοί Υπεύ&υνος
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2.7 Αρχή 7η: Επαλήθευση του προγράμματος HACCP

2.7.1 Εισαγωγή

Αργή 7η: Προσδιορισμός των διαδικασιών επαλήθευσης που επιβεβαιώνουν ότι το 

σύστημα HACCP λειτουργεί σωστά και αποτελεσματικά [1,4].

Το στάδιο της επαλήθευσης (verification) είναι ιδιαίτερα σημαντικό για την επιτυχία 

ενός προγράμματος HACCP. Ο σκοπός της επαλήθευσης είναι:

α) η επιβεβαίωση ότι το σύστημα HACCP λειτουργεί σε συμφωνία με το σχέδιο 

HACCP και

β) η επιβεβαίωση ότι το σύστημα HACCP λειτουργεί σωστά και αποτελεσματικά

Για το σκοπό αυτό χρησιμοποιούνται διάφορες μέθοδοι, όπως η παρακολούθηση των 

διεργασιών, ο έλεγχος των αρχείων και οι αναλύσεις τυχαία συλλεγόμενων δειγμάτων 

από το τελικό προϊόν, τις πρώτες ύλες ή τα ενδιάμεσα προϊόντα. Με τη διαδικασία 

αυτή διασφαλίζεται ότι το πρόγραμμα HACCP επιτυγχάνει το στόχο της παραγωγής 

ασφαλών τροφίμων [1,4].

Το στάδιο της επαλήθευσης περιλαμβάνει τις εξής διαδικασίες:

1. αξιολόγηση του σχεδίου HACCP,

2. ελεγχο για την ικανοποίηση των καθορισμένων κρίσιμων ορίων,

3. επιβεβαίωση της καταλληλότητας των διεργασιών διαχείρησης (ρύθμισης) των 

αποκλίσεων από τα κρίσιμα όρια,

4. αξιολόγηση του συστήματος αρχειοθέτησης και καταγραφής των δεδομένων,

5. επι τόπου επιθεώρηση της παραγωγικής διαδικασίας και

6. γραπτή αναφορά (αρχείο επαλήθευσης) [6,8],

Η διεργασία της επαλήθευσης μπορεί να πραγματοποιηθεί, τόσο από την ίδια τη 

βιομηχανία (ή από συμβούλους αυτής), όσο και από τις αρμόδιες Κρατικές 

Υπηρεσίες. Η επαλήθευση απασχολεί μία ομάδα κατάλληλα ειδικευμένου
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προσωπικού της βιομηχανίας, ικανού να ερευνά ποικιλία προβλημάτων του 

συστήματος. Η ομάδα αυτή μπορεί να περιλαμβάνει επόπτες των γραμμών 

παραγωγής, μηχανικούς της εγκατάστασης, μέλη του τμήματος Διασφάλισης 

Ποιότητας και συμβούλους με εμπειρία σε προγράμματα HACCP [8].

2.7.2 Διαδικασίες Επαλήθευσης

Η επαλήθευση του όλου προγράμματος HACCP δεν περιορίζεται μόνο στην 

επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τα CCPs, αλλά περιλαμβάνει μία 

επιθεώρηση του ολικού σχεδίου HACCP, η οποία μπορεί να γίνει με βάση ένα 

κοινοποιημένο ή μη χρονικό πρόγραμμα. Κατά συνέπεια, η επαλήθευση του 

προγράμματος HACCP περιλαμβάνει τον έλεγχο όλων των συστατικών του 

προγράμματος και έχει αποφασιστική σημασία για τον καθορισμό της σωστής ή μη 

λειτουργίας του [8],

Οι κυριότερες διαδικασίες επαλήθευσης είναι τέσσερις:

1. Αξιολόγηση των κρίσιμων ορίων που έγουν καθοριστεί. Η διαδιακασία αυτή 

απαιτεί την απασχόληση έμπειρου προσωπικού από διάφορες ειδικότητες. Η 

αξιολόγηση περιλαμβάνει επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τα κρίσιμα 

όρια προκειμένου να διαπιστωθεί, εάν αυτά είναι κατάλληλα και επαρκή για τον 

έλεγχο των πιθανών κινδύνων [8],

2. Αξιολόγηση rnc αποτελεσιιατικότητας της λειτουργίας του σγεδίου HACCP. Ενα 

σύστημα HACCP που λειτουργεί αποτελεσματικά σπάνια απαιτεί δειγματοληψία 

και ανάλυση του τελικού προϊόντος. Ετσι, κάθε εταιρεία που χρησιμοποιεί ένα 

πρόγραμμα HACCP πρέπει να στηρίζεται στη συχνή επιθεώρηση του σχεδίου και 

των αρχείων των σχετικών με τα CCPs, την παρακολούθησή τους και τις 

αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια προκειμένου να διαπιστώνεται, εάν το σχέδιο 

HACCP είναι αποτελεσματικό, παρά να στηρίζεται στην ανάλυση του τελικού 

προϊόντος [8].

3. Αξιολόγηση της αξιοπιστίας του σγεδίου HACCP. Η διαδικασία αυτή πρέπει να 

πραγματοποιείται για να διασφαλίζεται η ακρίβεια του σχεδίου HACCP. Πρέπει να 

γίνεται από την ομάδα HACCP σε καθορισμένα χρονικά διαστήματα ή όποτε
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πραγματοποιούνται σημαντικές αλλαγές στο προϊόν, στην παραγωγική διαδικασία 

ή στα υλικά συσκευασίας. Γίνεται αξιολόγηση του διαγράμματος ροής της 

παραγωγικής διαδικασίας και των CCPs και, εάν κρίνεται απαραίτητο, 

τροποποιείται κατάλληλα το σχέδιο HACCP [8].

4. Αξιολόγηση me λειτουργίας του συστήματος HACCP από τους επιθεωρητές των 

αρμοδίων Κρατικών Υπηρεσιών. Ο κυριότερος ρόλος των Κρατικών Υπηρεσιών, 

στις βιομηχανίες που χρησιμοποιούν ένα πρόγραμμα HACCP, είναι η επαλήθευση 

ότι τα σχέδια HACCP είναι πλήρη, ακριβή και ότι εφαρμόζονται σωστά [8,35].

Διάφορα παραδείγματα ενεργειών που πρέπει να πραγματοποιούνται στο στάδιο της

επαλήθευσης και υπάγονται στις τέσσερις προηγούμενες κατηγορίες είναι:

1. Καθορισμός ενός χρονοδιαγράμματος επαλήθευσης.

2. Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με το σχέδιο HACCP.

3. Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τα CCPs και τα κρίσιμα όρια.

4. Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια και 

τις αντίστοιχες διορθωτικές ενέργειες.

5. Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τις πρώτες ύλες και την ικανοποίηση 

των προδιαγραφών.

6. Επί τόπου επιθεωρήσεις των διεργασιών για να διαπιστωθεί, εάν τα CCPs 

βρίσκονται υπό έλεγχο.

7. Ελεγχος της σωστής και ακριβούς λειτουργίας και βαθμονόμησης των 

μηχανημάτων παραγωγής και παρακολούθησης των CCPs [1,8].

8. Τυχαία συλλογή και ανάλυση δειγμάτων από τα συστατικά, τις πρώτες ύλες ή το 

τελικό προϊόν, για να διαπιστωθεί η επάρκεια της παρακολούθησης των CCPs. Οι 

αναλύσεις μπορεί να είναι φυσικές, χημικές, μικροβιολογικές ή οργανοληπτικές.

9. Μικροβιολογικές αναλύσεις στα ενδιάμεσα και στο τελικό προϊόν για ύπαρξη 

παθογόνων βακτηρίων, καθώς και τυχαίες αναλύσεις σε διάφορες επιφάνειες ή 

μηχανήματα, για να εκτιμηθούν οι συνθήκες υγιεινής και καθαριότητας της 

βιομηχανίας ή της εγκατάστασης προετοιμασίας τροφίμων (food service 

establishment).

ΙΟ.Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με παλαιότερες ενέργειες επαλήθευσης 

και με τροποποιήσεις του σχεδίου HACCP [1,8,36].
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Ολά τα αρχεία πρέπει να ελέγχονται για να διαπιστώνεται, εάν περιέχουν τις 

απαραίτητες πληροφορίες, όπως π.χ. τον καθορισμό του προϊόντος, τον κωδικό και 

την ποσότητα του παραγόμενου τροφίμου, τις μετρήσεις θερμοκρασίας, κ.τ.λ.

Για να διευκολυνθεί η πραγματοποίηση του σταδίου της επαλήθευσης και των 

απαραίτητων επιθεωρήσεων πρότεινεται η χρήση ενός γενικού ερωτηματολογίου 

[35], Οι σημαντικότερες ερωτήσεις που αυτό περιέχει είναι:

• Ποια άτομα αποτελούν την ομάδα HACCP;

• Ποιος είναι ο συντονιστής της ομάδας αυτής;

• Υπάρχει ένα σχέδιο HACCP για κάθε διεργασία;

• Υπάρχει ένα διάγραμμα ροής της παραγωγικής διαδικασίας

• Είναι διαθέσιμο ένα απλό σχεδιάγραμμα του εργοστασίου (plant layout);

• Επιθεώρηση του σχεδιαγράμματος αυτού. Ελαχιστοποιείται -λόγω της ροής του 

προϊόντος και της θέσης του προσωπικού- η πιθανότητα αλληλομόλυνσης;

• Ποιος ήταν υπεύθυνος για την αναγνώριση των κινδύνων και των CCPs;

• Χαρακτηρίζεται το άτομο αυτό ως ειδικό στην ανάλυση επικινδυνότητας για τον 

τύπο των παραγόμενων τροφίμων και της εγκατάστασης;

• Εχουν καθοριστεί κρίσιμα όρια για κάθε CCP στο σχέδιο HACCP;

• Ποιος καθόρισε τα κρίσιμα όρια;

• Με ποια λογική καθορίστηκαν αυτά;

• Ποιος είναι ο υπεύθυνος για την έγκριση αλλαγής σε ένα CCP; Καταγράφεται η 

αλλαγή αυτή;

• Επιθεώρηση του διαγράμματος ροής της τρέχουσας παραγωγικής διαδικασίας. 

Συμφωνεί με αυτό που υπάρχει στο σχέδιο HACCP;

• Καταγράφονται τα αποτελέσματα της παρακολούθησης;

• Ποιος επαληθεύει ότι τα CCPs παρακολουθούνται σωστά;

• Γνωρίζουν οι χειριστές τα κρίσιμα όρια και πότε εμφανίζεται απόκλιση από αυτά.

• Γνώριζουν οι χειριστές πως να διευθετούν τη διεργασία, ώστε να αποφεύγονται οι 

αποκλίσεις ή αυτό γίνεται αυτόματα;

• Τι συμβαίνει όταν υπάρχει απόκλιση;

• Πως ενημερώνεται η διοίκηση για μία απόκλιση;
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• Καταγράφονται οι διορθωτικές ενέργειες που πραγματοποιούνται;

• Διατηρείται αρχείο καταγραφής όλων των αποκλίσεων;

• Ποιος είναι υπεύθυνος για τη λήψη αποφάσεων σχετικών με τις διορθωτικές 

ενέργειες;

• Που διατηρούνται τα αρχεία τα σχετικά με το σχέδιο HACCP;

• Είναι εύκολα διαθέσιμα τα αρχεία αυτά για επιθεώρηση;

• Για πόσο χρονικό διάστημα διατηρούνται αυτά;

• Ποιος είναι υπεύθυνος για τη σωστή διατήρηση των αρχείων;

• Επαληθεύεται η αποτελεσματικότητα του σχεδίου HACCP από φυσικές, χημικές ή 

μικροβιολογικές αναλύσεις;

• Ποιος συλλέγει και επεξεργάζεται τα αποτελέσματα των αναλύσεων αυτών;

• Ποιος λαμβάνει τα τελικά αποτελέσματα;

• Κατανοεί ο διαχειριστής της εγκατάστασης (plant manager) τις αρχές της HACCP 

και υποστηρίζει το σύστημα HACCP της εγκατάστασης;

• Είναι κατάλληλα εκπαιδευμένο το προσωπικό που εργάζεται στα CCPs;

• Ποιος είναι υπεύθυνος για την εκπαίδευσή τους;

• Είναι τελικά το σχέδιο HACCP πλήρες και ακριβές; Εφαρμόζεται σωστά;

• Υπάρχουν προτάσεις για διόρθωση ή καλυτέρευσή του; [35]

Κάθε φορά που ολοκληρώνεται το στάδιο της επαλήθευσης του σχεδίου HACCP, είτε 

από το εντεταλμένο προσωπικό της βιομηχανίας (ομάδα HACCP) είτε από τους 

επιθεωρητές των αρμοδίων Κρατικών Υπηρεσιών, πρέπει να δημιουργείται μία 

γραπτή αναφορά (αρχείο καταγραφής) που πιστοποιεί, ότι το σχέδιο HACCP 

λειτουργεί αποτελεσματικά και όπως έχει σχεδιαστεί. Τα αρχεία καταγραφής των 

διαδικασιών και των αποτελεσμάτων της επαλήθευσης πρέπει να περιέχουν 

πληροφορίες σχετικά με:

• την ύπαρξη ενός σχεδίου HACCP και των ατόμων που είναι υπεύθυνα για τη 

διαχείρηση και ενημέρωσή του,

• το επίπεδο των αρχείων σχετικών με την παρακολούθηση των CCPs,

• τα αποτελέσματα της παρακολούθησης κατά τη λειτουργία της εγκατάστασης,

• τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια, τις πραγματοποιούμενες διορθωτικές 

ενέργειες και τη σωστή καταγραφή αυτών,
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• οποιαδήποτε δειγματοληψία και ανάλυση που επαληθεύει ότι τα CCPs βρίσκονται 

υπό έλεγχο,

• πιθανές τροποποιήσεις στο σχέδιο HACCP (εάν κατά την επαλήθευση 

αναγνωρισθούν κίνδυνοι που δεν είχαν προσδιορισθεί κατά την αρχική ανάλυση 

επικινδυνότητας) και

• την εκπαίδευση του προσωπικού που είναι υπεύθυνο για την παρακολούθηση των 

CCPs [1,8,37].

Κατά την εκτέλεση του σταδίου της επαλήθευσης του προγράμματος HACCP πρέπει 

να λαμβάνονται υπόψη οι απόψεις των εργαζομένων στις γραμμές παραγωγής, γιατί 

αποτελούν μία εξαίρετη πηγή πληροφοριών για το πρόγραμμα HACCP. Δίνεται 

επίσης η δυνατότητα να διαπιστωθεί το επίπεδο της γνώσης των εργαζομένων σε 

σχέση με το προϊόν και το σύστημα HACCP, καθώς και να διαφανεί η πιθανή 

ανάγκη για εκπαίδευσή τους [8],
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 3

ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ ΓΙΑ ΤΗ HACCP

3.1 Ποιοι συμμετέχουν

3.1.1 Ανώτατη Διοίκηση

Η άμεση ανάμιξη της ανώτατης διοίκησης αποτελεί μία σημαντική παράμετρο για την 

αποτελεσματική εφαρμογή του συστήματος HACCP. Η πραγματική ανάμιξη είναι 

δυνατό να επιτευχθεί μόνο εάν υπάρχει πλήρης κατανόηση του τι είναι πραγματικά το 

σύστημα HACCP, τι πλεονεκτήματα είναι δυνατό να προσφέρει στην εταιρεία, και 

ποιοι πόροι είναι απαραίτητοι για την επιτυχή εφαρμογή του. Η κατανόηση των 

παραπάνω είναι δυνατό να επιτευχθεί όχι μόνο από την επιστημονική βιβλιογραφία 

αλλά ουσιαστικότερα από μία σύντομη ενημέρωση από κάποιους ειδικούς στην 

ανώτατη διοίκηση. Αυτό μπορεί να γίνει από ένα αξιόπιστο εξωτερικό σύμβουλο εάν 

φυσικά δεν υπάρχει κάποιος μέσα στην εταιρεία ο οποίος μπορεί να αναλάβει αυτή 

την ενημέρωση. Στην συνέχεια θα πρέπει να ακολουθήσει μία ανοιχτή σηζήτηση η 

οποία θα πρέπει να καταλήξει στην πλήρη συγκατάθεση της ανώτατης διοίκησης.

3.1.2 Ποιος τύπος ατόμων

Ενα σύστημα HACCP αναπτύσεται με τη συνεισφορά πολλών ατόμων. Εάν τα άτομα 

δεν είναι κατάλληλα εκπαιδευμένα τότε είναι δυνατό το σύστημα HACCP να γίνει 

αναποτελεσματικό. Είναι σημαντικό σε αυτό το σημείο να κατανοηθεί ότι το σύστημα 

HACCP δεν αναπτύσεται από ένα άτομο αλλά αποτελεί μία ομαδική προσπάθεια. Η 

ομάδα HACCP θα ήταν καλό να αποτελείται από ειδικούς στις παρακάτω γνωστικές 

περιοχές:
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1. Διασφάλισης Ποιότητας- που θα μπορεί να αναγνωρίσει τους μικροβιολογικούς, 

φυσικούς και χημικούς κινδύνους, να κατανοήσει το ρίσκο των κινδύνων στην 

περίπτωση που λάβουν χώρα, και να γνωρίζει τα μέτρα τα οποία πρέπει να 

παρθούν ώστε να αποφευχθούν οι παραπάνω κίνδυνοι.

2. Παραγωγής- το πρόσωπο που έχει την υπευθυνότητα για την καθημερινή 

παραγωγή και για τις διάφορες διεργασίες που λαμβάνουν χώρα.

3. Επιπρόσθετη εμπειρία- είναι δυνατό να προέλθει τόσο μέσα από την εταιρεία όσο 

και έξω από αυτή.

(α) Εσωτερικός σύμβουλος

• Διασφάλισης Ποιότητας των προμηθευτών

• Ερευνας και Ανάπτυξης

• Διανομής

• Αγοράς

(β) Εξωτερικός σύμβουλος

• Μικροβιολόγος

• Τοξικολόγος

• Statistical Process Control (SPC)

• Ειδικός στο HACCP

Είναι δύσκολο αρχικά να πειστούν ορισμένοι να εργαστούν με ομαδικό πνεύμα. 

Πρέπει να κατανοηθεί ότι η ομαδική εργασία χαρακτηρίζεται από διαποίκιλση σε 

γνώσεις, εμπειρίες και ικανότητες, πολύ περισσότερες από κάθε ένα άτομο χωριστά. 

Στην περίπτωση της ομάδας λαμβάνει χώρα το φαινόμενο της συνέργιας. Επίσης, θα 

πρέπει να τονιστεί ότι η μελέτη HACCP μπορεί να έχει σαν αποτέλεσμα αλλαγές στις 

διεργασίες και στα προϊόντα και ακόμα σε ειδικές περιπτώσεις στην κατανομή του 

κεφαλαίου.

Οι προσωπικές συνήθειες του καθένα παίζουν σημαντικό ρόλο στην απόδοση της 

ομάδας. Οι προσωπικές συνήθειες περιλαμβάνουν:

1. την αξιολόγηση των δεδομένων με λογικό τρόπο,
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2. την ανάλυση και επίλυση των προβλημάτων αποτελεσματικά, την εξέταση της 

αιτίας και όχι των συμπτωμάτων του προβλήματος

3. την δημιουργία- ψάξιμο έξω από την ομάδα και την εταιρεία για ιδέες

4. ικανότητες επικοινωνίας- η ομάδα θα πρέπει να επικοινωνεί αποτελεσματικά τόσο 

μέσα στην ομάδα όσο και έξω από αυτή σε όλα τα επίπεδα της επιχείρησης και

5. ηγετικές ικανότητες.

Οι ηγετικές ικανότητες σε κάποιο βαθμό αποδεικνύονται χρήσιμες σε όλα τα μέλη της 

ομάδας. Ετσι και αλλιώς η ομάδα θα αναλάβει να οδηγήσει την επιχείρηση στην 

προσσέγιση στη μέθοδο HACCP. Ένα βέβαια μέλος της ομάδας θα είναι και ο ηγέτης 

της ομάδας HACCP. Αυτός πρέπει να είναι συνήθως ο διευθυντής διασφάλισης 

ποιότητας. Για την στελέχωση της ομάδας HACCP είναι δυνατό να βοηθήσουν τα 

τμήματα προσωπικού ή ανθρωπίνων πόρων.

Ο ηγέτης της ομάδας αποτελεί ένα ρόλο κλειδί για την επιτυχία του συστήματος 

HACCP. Ο ηγέτης θα είναι υπεύθυνος για την επιβεβαίωση ότι τα μέλη της ομάδας 

διακρίνονται από γνώσεις και εμπειρία. Ο ηγέτης θα πρέπει να οργανώνει την ομάδα, 

και να αφιερώνει χρόνο για την ανάλυση της προόδου της εργασίας. Η συμπεριφορά 

της ομάδας πρέπει να είναι υποστηρικτική, να ενθαρρύνει όλα τα μέλη να 

συμμετάσχουν. Πρέπει να αποφεύγονται οι διαμάχες μεταξύ των μελών της ομάδας 

γιατί όλα τα μέλη πρέπει να είναι αφοσιωμένοι αποκλειστικά στην επιτυχή εφαρμογή 

του συστήματος HACCP.

Ο ηγέτης θα πρέπει επίσης να είναι υπεύθυνος για την αποτίμηση όλων των 

ικανοτήτων, πόρων, γνώσεων και πληροφοριών που απαιτούνται για το σύστημα 

HACCP, εάν αυτοί υπάρχουν μέσα στην επιχείρηση ή πρέπει να χρησιμοποιηθούν 

εξωτερικοί σύμβουλοι.

3.1.3 Πόσα άτομα

Στις μικρές εταιρείες το ίδιο πρόσωπο ίσως να είναι υπεύθυνο τόσο για την 

διασφάλιση της ποιότητας όσο και της παραγωγής. Ως προς τον αριθμό των ατόμων
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στην ομάδα, ένας αριθμός μεταξύ 4 και 6 ατόμων αποτελεί ένα καλό νούμερο. Αυτός 

ο αριθμός είναι μικρός και καλός για μία καλή επικοινωνία αλλά και αρκετά μεγάλος 

ώστε να καθορίζονται οι διάφορες εργασίες.

Στις πολύ μεγάλες επιχειρήσεις είναι δυνατό να υπάρχουν περισσότερες από μία 

ομάδες HACCP. Νωρίτερα σημειώθηκε ότι τα μέλη της ομάδας θα πρέπει να έχουν 

μία καλή γνώση του τι πραγματικά συμβαίνει στην πράξη. Στις μεγάλες εταιρείες οι 

“ειδικοί” και οι ανώτατοι υπάλληλοι στα σχετικά τμήματα όπως της διασφάλισης 

ποιότητας και παραγωγής ίσως να μην έχουν γνώση του τι γίνεται στην παραγωγή. 

Ισως θα ήταν πιο αποτελεσματικό να υπάρχει μία σειρά από μικρότερες ομάδες, από 

τα προαναφερόμενα τμήματα αλλά που θα αποτελούνταν από άτομα σε μικρότερο 

διοικητικό επίπεδο. Οι ομάδες αυτές διεκπαιρεώνουν την μελέτη HACCP για το δικό 

τους τμήμα και όταν ολοκληρωθεί το σχέδιο HACCP, το περνάνε στην κύρια ομάδα 

HACCP για έγκριση. Ένα παράδειγμα της προηγούμενης διάρθρωσης φαίνεται στο 

Σχήμα 3.1.

Σχήμα 3.1: Παράδειγμα δομής της ομάδας HACCP σε μία μεγάλη επιχείρηση

3.2 Εκπαίδευση

To HACCP γίνεται αποτελεσματικό μόνο εάν τα άτομα τα οποία θα είναι υπεύθυνα, 

είναι και ικανά. Συνεπώς, η εκπαίδευση αποτελεί ένα σημαντικό παράγοντα για την 

επιτυχή έκβαση του συστήματος HACCP. Η εκπαίδευση δεν παρέχει μόνο τις
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απαραίτητες τεχνικές ικανότητες για την εφαρμογή του HACCP, βοηθά και στην 

αλλαγή της συμπεριφοράς των ατόμων.

3.2.1 Εκπαίδευση της ομάδας HACCP

Η εκπαίδευση των μελών της ομάδας HACCP αποτελεί επένδυση για την επιχείρηση 

και πρέπει η όλη προσπάθεια να διακρίνεται από σοβαρότητα. Τα μέλη της ομάδας 

HACCP θα πρέπει να έχουν επιπρόσθετες ικανότητες όπως σε τομείς ανάλυσης 

επικινδυνότητας, σχεδίασης διαγραμμάτων ροής διαφόρων διεργασιών κ.λ.π.

3.2.2 Εκπαίδευση για τον έλεγχο των CCPs

Απαιτείται εκπαίδευση ως προς μία γενική και μία ειδική κατεύθυνση:

1. Γνώση του τι είναι το HACCP και γιατί χρησιμοποιείται.

2. Ειδική εκπαίδευση για την συγκεκριμένη εργασία που θα επιτελέσει ο καθένας, 

π.χ. έλεγχος pH, έλεγχος της θερμοκρασίας.

3.2.3 Εκπαίδευση για τη διάδοση της εφαρμογής του συστήματος 

HACCP σε όλη την εταιρεία

Η ανώτατη διοίκηση θα πρέπει να είναι από τις πρώτες που θα πρέπει να

ενημερωθούν για το σύστημα HACCP αλλά και όλη η εταιρεία θα πρέπει να γνωρίσει

και να κατανοήσει το σύστημα HACCP.

1. Τι είναι το HACCP;

2. Γιατί απαιτείται το σύστημα HACCP;- πλεονεκτήματα από τη χρήση του και 

παραδείγματα αποτυχίας.

3. Ποιοι θα συμμετέχουν και πιο επίπεδο εκπαίδευσης απαιτείται για την κάθε 

περίπτωση;
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4. Τι αλλαγές θα απαιτηθούν;

5. Τα κρίσιμα σημεία ελέγχου είναι τα σημεία εκείνα τα οποία δεν πρέπει με κανένα 

τρόπο να αγνοηθούν. Ελαχιστοποιούνται σε αριθμό σε εκείνα όπου σε μία 

περίπτωση αποτυχίας θα έχουν σαν αποτέλεσμα την μείωση της ασφάλειας του 

προϊόντος.

6. Οτι η δέσμευση της διοίκησης είναι απολύτως αναγκαία.

Είναι καλό αυτό το είδος της εκπαίδευσης να πραγματοποιείται από τα μέλη της 

ομάδας HACCP -με αυτό τον τρόπο επιδεικνύεται το προφίλ τόσο του συστήματος 

HACCP όσο και της ομάδας.

3.3 Το πρόγραμμα του σχεδίου HACCP

Είναι σημαντικό κατά την εφαρμογή του συστήματος HACCP να κατανοηθεί το 

επίπεδο του οποιουδήποτε καθήκοντος πριν προχωρήσει οτιδήποτε. Ετσι όπως το 

HACCP αποτελεί σύστημα απαιτείται και οι εμπλεκόμενοι να είναι συστηματικοί 

στην εργασία τους κατά την διεκπαιρέωση του σχεδίου HACCP.

Η εφαρμογή του συστήματος HACCP μπορεί να γίνει με πρόγραμμα. Θα έχει ένα 

ορισμένο κύκλο ζωής. Το έργο μπορεί να διοικείται από μία προσωρινή ομάδα. Αυτό 

το γεγονός περιλαμβάνει την συνάντηση κάποιων ατόμων κλειδιά και την διατύπωση 

των δράσεων και του χρόνου που απαιτείται.

3.3.1 Ο διοικητής του έργου

Ο διοικητής του έργου μπορεί να είναι είτε ο διευθυντής της εταιρείας, είτε ο 

διευθυντής του τμήματος παραγωγής ή διασφάλισης ποιότητας. Αυτός θα έχει την 

ευθύνη του ελέγχου του προϋπολογισμού. Οι κύριες αρμοδιότητες του είναι:

• Να διανείμει τα απαραίτητα κεφάλαια.
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• Να εγκρίνει και να διαδίδει την πολιτική HACCP ή γενικότερα της ασφάλειας των 

τροφίμων σε όλη την εταιρεία.

• Να επιβεβαιώνει ότι το έργο πηγαίνει σύμφωνα με το πρόγραμμα.

• Να παρέχει επαρκείς πόρους στην ομάδα την υπεύθυνη για τη διεκπαιρέωση του 

έργου.

• Να επιβεβαιώνει ότι το σχέδιο HACCP είναι ρεαλιστικό και είναι δυνατό να 

επιτευχθεί.

3.3.2 Ο υπεύθυνος του έργου

Αυτός ο ρόλος δίνεται συνήθως στο διευθυντή παραγωγής ο οποίος μπορεί και να 

αποτελεί τον ηγέτη της ομάδας HACCP. Αυτή η θέση απαιτεί διοικητικές ικανότητες 

ειδικά στην:

• καθοδήγηση της ομάδας του έργου,

• την παραγωγή ενός επιτυχημένου σχεδίου HACCP και

• στην παροχή αναφορών για την πρόοδο του έργου στον διοίκητη του έργου

Στην συνέχεια παρουσιάζεται ένα διάγραμμα Gantt για την εφαρμογή του 

συστήματος HACCP.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 4

ΣΧΕΣΗ ΤΗΣ HACCP ΜΕ ΤΑ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΤΑ 

ΑΙΑΣΦΑΑΙΣΗΣ ΚΑΙ ΕΑΕΓΧΟΥ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ

4.1 Εισαγωγή

Η Διασφάλιση Ποιότητας περιλαμβάνει όλες τις συστηματικές ή προγραμματισμένες 

δραστηριότητες που είναι απαραίτητες για την εξασφάλιση της πλήρους 

εμπιστοσύνης ότι ένα προϊόν ικανοποιεί καθορισμένες ανάγκες και δεδομένες 

απαιτήσεις ποιότητας. Η διασφάλιση αυτή πραγματοποιείται με τον ορισμό 

αντικειμενικών στόχων, ανγνωρισμένων προδιαγραφών και προτύπων, και τέλος με 

την καθιέρωση συγκεκριμένου συστήματος που θα προσαρμόζεται στα προηγούμενα.

Ο διεθνής Οργανισμός Τυποποίησης (ISO) έχει αναπτύξει τέτοια συστήματα 

Διασφάλισης Ποιότητας, τα πρότυπα της σειράς ISO 9000. Η υιοθέτηση ενός τέτοιου 

συστήματος ποιότητας από μία επιχείρηση προβλέπει ελέγχους για την διασφάλιση 

της ποιότητας της παραγωγής και της διανομής, μειώνει τον αριθμό των 

ελαττωματικών προϊόντων, το χρόνο αναμονής των μηχανημάτων, καθώς και τις 

εργασιακές ανεπάρκειες, οπότε αυξάνεται η παραγωγικότητα της επιχείρησης [38].

Τα πρότυπα Διασφάλισης Ποιότητας της σειράς ISO 9000 διασφαλίζουν τις 

διαδικασίες ποιότητας των προϊόντων, έχουν επεξεργαστεί, τροποποηθεί και 

προτυποποιηθεί και παρέχουν κατευθυντήριες οδηγίες για την ανάπτυξη και των 

σχεδίασμά ενός εσωτερικού συστήματος διαχείρησης ποιότητας από μία επιχείρηση. 

Υπάρχει επίσης σχετική εμπειρία εφαρμογής αυτών στη βιομηχανία των τροφίμων. 

Αντίθετα το σύστημα HACCP στοχεύει στην εξασφάλιση της παραγωγής ασφαλών 

προϊόντων, δεν έχει ακόμα προτυποποιηθεί, ενώ υπάρχει μικρή -δημοσιευμένη- 

εμπειρία εφαρμογής αυτού στη βιομηχανία τροφίμων. Επειδή όμως η έννοια της
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ασφάλειας αποτελεί ένα από τα σημαντικότερα ποιοτικά χαρακτηριστικά των 

τροφίμων, συμπεραίνεται ότι το σύστημα HACCP μπορεί να συνδυαστεί με τα 

υπάρχοντα πρότυπα Διασφάλισης Ποιότητας και να ενσωματωθεί σε αυτά, ώστε να 

καλύψει το θέμα της ασφάλειας των προϊόντων.

Το σύστημα HACCP πρέπει να αποτελεί ένα αναπόσπαστο τμήμα του προγράμματος 

Διασφάλισης Ποιότητας (QA) μίας εταιρείας. Αποτελεί τη βάση του συστήματος 

ασφάλειας προϊόντων της επιχείρησης και συμπεριλαμβάνεται στο συνολικό 

πρόγραμμα Διασφάλισης Ποιότητας, όπως φαίνεται στον Πίνακα 4.1.

Πίνακας 4.1: Τομείς που συμπεριλαμβάνονται στο πρόγραμμα 

Διασφάλισης Ποιότητας μίας εταιρείας [8],

ΤΟΜΕΙΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΙΚΑΝΟΠΟΙΗΣΗΣ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ

ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΚΑΝΟΝΙΣΜΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ

ΚΑΤΑΣΤΑΣΗ Υποχρεωτική Απαιτούμενη Προαιρετική

ΣΥΣΤΗΜΑ HACCP Νομικής Ελέγχου Ποιότητας

συμμόρφωσης (QC)

ΕΙΔΟΣ ΣΗΜΕΙΩΝ CCP CP Κανονισμών CP

ΕΛΕΓΧΟΥ (RCP)

Το σύστημα HACCP ανήκει στον τομέα της ασφάλειας των τροφίμων, η οποία 

κρίνεται ως υποχρεωτική για τα παραγόμενα προϊόντα. Ορισμένοι Κανονισμοί 

σχετίζονται με την ασφάλεια των προϊόντων και συνεπώς ανήκουν και στον τομέα 

της ικανοποίησης των Κανονισμών. Παρόλα αυτά, δεν είναι όλοι οι Κανονισμοί 

κρίσιμοι για την ασφάλεια των τροφίμων και έτσι αυτοί δεν περιλαμβάνονται στο 

σύστημα HACCP. Η ποιότητα των παραγόμενων προϊόντων είναι επίσης σημαντική, 

αλλά κρίνεται ως προαιρετική και καλύπτεται από το σύστημα Ελέγχου Ποιότητας 

[8],

Από τον Πίνακα 4.1 προκύπτει επίσης ότι η ασφάλεια των προϊόντων και το σύστημα 

HACCP απαιτούν την εφαρμογή Κρίσιμων Σημείων Ελέγχου (CCPs), η λειτουργία 

των οποίων πρέπει να παρακολουθείται με κατάλληλο σύστημα παρακολούθησης, 

προκειμένου να προλαμβάνονται και να ελέγχονται οι πιθανοί κίνδυνοι για την
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ασφάλεια των τροφίμων. Αντίθετα τα CPs Κανονισμών (RCPs) και τα σημεία 

ελέγχου (CPs) σχετίζονται με νομοθετικά και ποιοτικά ζητήματα και δεν απαιτούν 

τόσο έντονη παρακολούθηση [8],

Στη συνέχεια του κεφαλαίου, θεωρώντας ότι μία επιχείρηση σκοπεύει να 

εγκαταστήσει ή έχει ένα ήδη εγκατεστημένο σύστημα Διασφάλισης Ποιότητας της 

σειράς προτύπων ISO 9000, παρουσιάζονται οι απαιτήσεις του συστήματος 

Διασφάλισης Ποιότητας ISO 9001 ή 9002 και προτείνεται ο τρόπος ενσωμάτωσης 

του συστήματος HACCP σε αυτό.

4.2 Απαιτήσεις προτύπου ISO 9001/9002 και συσχέτιση αυτού 

με το πρόγραμμα HACCP

Στη συνέχεια περιγράφονται οι απαιτήσεις του προτύπου Διασφάλισης Ποιότητας 

ISO 9001/9002 και ο τρόπος ενσωμάτωσης του προγράμματος HACCP σε αυτό.

1. Υπευθυνότητα διοίκησης (Management responsibility)

Η επιτυχία του προγράμματος HACCP εξαρτάται κατά κύριο λόγο από τη στάση της 

Διοίκησης. Ετσι η Διοίκηση της επιχείρησης πρέπει να ορίζει και να τεκμηριώνει την 

πολιτική και τους στόχους της, καθώς και την δέσμευσή της ως προς την ποιότητα και 

την ασφάλεια των παραγόμενων προϊόντων. Επίσης, πρέπει να εξασφαλίζει ότι αυτή 

η πολιτική είναι κατανοητή, εφαρμόζεται και διατηρείται σε όλα τα επίπεδα της 

οργάνωσής της [39],

Η πολιτική της επιχείρησης σε σχέση με την ασφάλεια των προϊόντων και την 

εγκατάσταση προγράμματος HACCP μπορεί απλά να περιγράφει ως εξής:

Πολιτική HACCP: “Ολα τα προϊόντα της εταιρείας θα είναι ασφαλή για κατανάλωση ”, 

ενώ οι αντίστοιχοι στόχοι είναι:

Στόχοι HACCP: 1. “Η εταιρεία θα σχεδιάσει και θα εφαρμόσει ένα σύστημα HACCP 

για την ασφάλεια των προϊόντων ”
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2. "Η λειτουργία του συστήματος HACCP θα ξεκινήσει 

στις .... (καθορισμένη ημερομηνία)” [8].

Ιδιαίτερα σημαντική είναι η αποσαφήνιση -από τη Διοίκηση της επιχείρησης- των 

αρμοδιοτήτων σε όλες τις βαθμίδες της εταιρείας, δηλαδή ο καθορισμός των 

δικαιοδοσιών, των ευθυνών και των αμοιβαίων σχέσεων όλου του προσωπικού και 

των τμημάτων που επηρεάζουν την ποιότητα και την ασφάλεια των προϊόντων. Ετσι, 

πρέπει να γίνει λεπτομερής περιγραφή όλων των θέσεων εργασίας στην επιχείρηση, 

προκειμένου το σύστημα να μπορεί να λειτουργεί ανεξάρτητα από τα συγκεκριμένα 

πρόσωπα, τα οποία βρίσκονται κάθε φορά εν ενεργεία [39,40].

Ο κύριος συντονιστής του θέματος της ασφάλειας και της ποιότητας στην επιχείρηση 

είναι το τμήμα Διασφάλισης Ποιότητας, οι κύριες δραστηριότητες του οποίου είναι οι 

ακόλουθες:

• προτείνει στη Διοίκηση το πρόγραμμα πολιτικής ποιότητας και ασφάλειας,

• διενεργεί έρευνες για θέματα ποιότητας και ασφάλειας εντός και εκτός της 

επιχείρησης,

• καθορίζει τα όρια των ανοχών των μετρήσεων και εξασφαλίζει την αξιοπιστία των 

οργάνων που χρησιμοποιούνται,

• προγραμματίζει ελέγχους των πρώτων υλών και των ετοίμων προϊόντων,

• διεξάγει τις εσωτερικές επιθεωρήσεις ποιότητας και ασφάλειας,

• αναλαμβάνει την παρακολούθηση και διεξαγωγή των διορθωτικών ενεργειών και

• συντονίζει τις εξωτερικές επιθεωρήσεις [39].

Στο Σχήμα 4.1 παρουσιάζεται ένα τυπικό οργανόγραμμα (organization chart) μίας 

επιχείρησης.
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Σχήμα 4.1: Τυπικό οργανόγραμμα μίας επιχείρησης [39].

Στο Σχήμα 4.2 παρουσιάζεται μία τυπική οργάνωση του τμήματος Διασφάλισης 

Ποιότητας σε μία επιχείρηση.

Πρέπει να γίνεται ανασκόπηση του συστήματος ποιότητας και ασφάλειας σε 

κατάλληλα χρονικά διαστήματα από τη Διοίκηση, ώστε να εξασφαλίζεται η 

καταλληλότητα και η αποτελεσματικότητα αυτού. Οι ανασκοπήσεις αυτές πρέπει να 

λαμβάνουν υπόψη τα αποτελέσματα των εσωτερικών επιθεωρήσεων ποιότητας και 

ασφάλειας, τις διορθωτικές ενέργειες και τα παράπονα των καταναλωτών, να 

καταγράφονται και να διατηρούνται σε αρχεία [40],
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Σχήμα 4.2: Τυπική οργάνωση τμήματος Διασφάλισης Ποιότητας [39].

2. Σύστημα ποιότητας (Quality system)

Η επιχείρηση πρέπει να καθιερώσει και να τηρήσει ένα τεκμηριωμένο σύστημα 

ποιότητας, ως μέσο για την εξασφάλιση της συμμόρφωσης του προϊόντος με 

καθορισμένες απαιτήσεις. Το σύστημα ποιότητας εξασφαλίζει ότι καταγράφονται 

όλες εκείνες οι ενέργειες, οι οποίες λαμβάνουν χώρα στην επιχείρηση και επηρεάζουν 

την ποιότητα και την ασφάλεια του προϊόντος.

Το σύστημα ποιότητας πρέπει να περιλαμβάνει:

• την προετοιμασία τεκμηριωμένων διαδικασιών και οδηγιών του συστήματος 

ποιότητας σύμφωνα με τις απαιτήσεις αυτού του διεθνούς προτύπου και

• την αποτελεσματική εφαρμογή των τεκμηριωμένων διαδικασιών και οδηγιών του 

συστήματος ποιότητας [39,40].
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Στο θέμα της ασφάλειας πρέπει να περιγράφεται το σχέδιο HACCP, να 

παρουσιάζονται τα CCPs, καθώς και τα κρίσιμα όρια αυτών. Επίσης, στο εγχειρίδιο 

ποιότητας (quality manual) πρέπει να καταγράφονται όλες οι πραγματοποιούμενες 

διεργασίες για την παρασκευή του προϊόντος, τα χρησιμοποιούμενα μηχανήματα 

παραγωγής και οι οδηγίες για τη χρήση αυτών, οι οδηγίες εργασίας, οι προδιαγραφές 

των υλικών, των πρώτων υλών και του προϊόντος, οι μέθοδοι ελέγχου, οι απαιτήσεις 

της Ορθής Βιομηχανικής Πρακτικής (GMP) και οι οδηγίες υγιεινής.

3. Ανασκόπηση συμβάσεων (Contract review)

Οταν συνάπτεται κάποια σύμβαση ή ένα συμβόλαιο συνεργασίας ανάμεσα σε ένα 

προμηθευτή και έναν παραγωγό πρέπει -εκτός από τις οικονομικές λεπτομέρειες- να 

εξετάζονται και τα θέματα ποιότητας και ασφάλειας. Ετσι, μία σύμβαση πρέπει να 

περιλαμβάνει τα ακόλουθα σημεία:

• τις ιδιότητες του προϊόντος ή των πρώτων υλών, οι οποίες χαρακτηρίζονται ως 

κρίσιμες για την ποιότητα και την ασφάλεια του τελικού προϊόντος. Οι ιδιότητες 

αυτές πρέπει να ελέγχονται προσεκτικά προκειμένου να αποφασίζεται η αποδοχή ή 

η απόρριψη μίας παρτίδας προϊόντος.

• Για κάθε (κρίσιμη) ιδιότητα πρέπει να συμφωνείται η επιθυμητή τιμή, καθώς και 

το περιθώριο ανοχών, όπου αυτή η τιμή μπορεί να κυμαίνεται.

• Ανάλογα με τη φύση του προϊόντος και τις ιδιαιτερότητες των εταιρειών 

αποφασίζεται ο τρόπος αποδοχής της παραγγελίας, δηλαδή εάν τα προς ανάλυση 

δείγματα θα λαμβάνονται κατά την άφιξη του προϊόντος ή των πρώτων υλών στις 

εγκαταστάσεις της επιχείρησης ή εάν θα έχουν ήδη σταλεί προς εξέταση.

• Ο τρόπος διεξαγωγής της δειγματοληψίας -με βάση τα σχετικά πρότυπα- 

προκειμένου τα δείγματα να πληρούν τους όρους του τυχαίου και του 

αντιπροσωπευτικού.

• Η ακριβής διαδικασία και οι συνθήκες πραγματοποίησης των απαραίτητων 

αναλύσεων. Ετσι, πρέπει να προδιαγράφονται οι συσκευές, οι διατάξεις ή τα 

όργανα που θα χρησιμοποιούνται σε κάθε μέτρηση [39],
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Κατά συνέπεια, τηρώντας μία τόσο λεπτομερώς, καταγραμμένη σύμβαση, μία 

παρτίδα -παραγγελία θα παραλαμβάνεται, μόνο εάν συμμορφώνεται πλήρως προς τις 

ποιοτικές απαιτήσεις και τις απαιτήσεις ασφάλειας που έχουν καθοριστεί.

4. Ελεγχος σχεδιασμού

Η επιχείρηση πρέπει να καθιερώσει και να τηρεί διαδικασίες ελέγχου και 

επαλήθευσης του σχεδιασμού του προϊόντος, ώστε να εξασφαλίζεται η ικανοποίηση 

των καθορισμένων απαιτήσεων. Πρέπει να καταρτίζονται προγράμματα που να 

προσδιορίζουν την υπευθυνότητα για κάθε δραστηριότητα του σχεδιασμού και της 

ανάπτυξης. Οι δραστηριότητες του σχεδιασμού πρέπει να ανατίθενται σε ειδικευμένο 

προσωπικό, εφοδιασμένο με τα απαραίτητα μέσα. Τα αποτελέσματα του σχεδιασμού 

πρέπει να τεκμηριώνονται και να εκφράζονται υπό μορφή απαιτήσεων, υπολογισμών 

και αναλύσεων. Τα αποτελέσματα αυτά πρέπει:

• να ικανοποιούν τις απαιτήσεις των δεδομένων του σχεδιασμού,

• να αναφέρονται στα κριτήρια αποδοχής,

• να συμμορφώνονται στις αρμόζουσες κανονιστικές διατάξεις και

• να αναγνωρίζουν τα χαρακτηριστικά του σχεδιασμού που είναι κρίσιμα για την 

παραγωγή ασφαλούς προϊόντος.

Επίσης, η επιχείρηση πρέπει να προγραμματίζει, καθιερώνει, τεκμηριώνει και 

αναθέτει σε κατάλληλο προσωπικό τις δραστηριότητες για την επαλήθευση του 

σχεδιασμού, και να τηρεί διαδικασίες για τον προσδιορισμό, την τεκμηρίωση και την 

έγκριση όλων των αλλαγών και τροποποιήσεων του σχεδιασμού, στην περίπτωση που 

αυτές κριθούν απαραίτητες για την καλύτερη ασφάλεια του προϊόντος [40],

5. Ελεγχος εντύπων (Document control)

Σε μία επιχείρηση διακρίνονται 3 επίπεδα γραπτής τεκμηρίωσης:

1. Το πρώτο επίπεδο είναι το γενικό πρόγραμμα Διασφάλισης Ποιότητας, το οποίο 

περιλαμβάνει γενικά στοιχεία για την εταιρεία, την πολιτική και την οργάνωσή 

της.

2. Το δεύτερο επίπεδο αποτελούν οι διαδικασίες ποιότητας και ασφάλειας, οι οποίες 

περιλαμβάνουν τους στόχους, τις υπευθυνότητες και τις λεπτομερείς περιγραφές
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των διαδικασιών. Διανέμονται σε κάθε εμπλεκόμενο με αυτές πρόσωπο και τμήμα, 

και αρχειοθετούνται στο τμήμα Διασφάλισης Ποιότητας.

3. Το τρίτο επίπεδο αποτελούν οι Οδηγίες Εργασίας και Ελέγχου.

Αφού ολοκληρωθεί η συγγραφή της γραπτής τεκμηρίωσης, ακολουθεί ο έλεγχος της 

κυκλοφορίας των εντύπων. Ετσι, πρέπει να καθιερώνονται διαδικασίες για την 

έκδοση, τη διακίνηση, την τήρηση και την αναθεώρηση όλων των εγγράφων που 

ανήκουν στο σύστημα τεκμηρίωσης.

Η διατήρηση των εγγράφων για χρονικό διάστημα ανάλογα με τη φύση τους παρέχει 

τα αναγκαία στοιχεία για την στατιστική ανάλυση στο τμήμα Ελέγχου Ποιότητας και 

βοηθά κυρίως στην ιχνηλασιμότητα (traceability) του προϊόντος. Με τον τρόπο αυτό, 

η εταιρεία αποκτά τη δυνατότητα να ανατρέχει -μέσω των αρχείων της- σε 

αποδεικτικά στοιχεία, είτε για εσωτερική χρήση, είτε για εξωτερική (π.χ. πελάτες) 

[39].

6. Προμήθειες (Purchasing)

Το σύστημα προμηθειών καλύπτει όλα τα υλικά και τις υπηρεσίες που 

χρησιμοποιούνται από τον προμηθευτή για να ικανοποιήσει τις απαιτήσεις της 

εταιρείας - πελάτη. Ετσι, το σύστημα προμήθειας απαιτεί τα εξής:

• πλήρεις προδιαγραφές για κάθε υλικό, πρώτη ύλη ή υποπροϊόν, οι οποίες μπορεί 

να είναι πρότυπα ή να προκύπτουν από τους όρους του συμβολαίου ανάμεσα στον 

προμηθευτή και τον πελάτη,

• έναν κατάλογο εγκεκριμένων προμηθευτών και

• ένα συμφωνημένο σύστημα αναγνώρισης της ποιότητας και της ασφάλειας των 

προμηθειών, συμπεριλαμβανομένων και των σχετικών προδιαγραφών για τις 

μεθόδους ελέγχου.

Αφού εκδοθεί ο κατάλογος των εγκεκριμένων προμηθευτών, ακολουθεί η αξιολόγηση 

αυτών, η οποία πραγματοποιείται με έναν από τους ακόλουθους τρόπους:

• με επιθεώρηση των εγκαταστάσεων των προμηθευτών,

• λαμβάνοντας υπόψη την προηγούμενη εμπειρία συνεργασίας μαζί τους και τις 

παλαιότερες επιθεωρήσεις που έχουν γίνει και
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• λαμβάνοντας υπόψη τα πιστοποιητικά επιθεώρησης των προμηθευτών από 

αξιόπιστους οργανισμούς.

Στην ιδανική περίπτωση, ο προμηθευτής έχει εγκατεστημένο και σε λειτουργία ένα 

πρόγραμμα HACCP για τη διασφάλιση της ασφάλειας των προμηθειών, οπότε η 

διαδικασία της αξιολόγησης διευκολύνεται σημαντικά.

Τα αποτελέσματα της αξιολόγησης των προμηθευτών (με βάση τα θέματα της 

ποιότητας και της ασφάλειας, καθώς και της γενικότερης εξυπηρέτησης, π.χ. έγκαιρη 

παράδοση) καταγράφονται και παρέχονται στο τμήμα Προμηθειών, το οποίο 

αποφασίζει για τη συνέχιση ή μη της συνεργασίας της επιχείρησης με κάποιο 

προμηθευτή.

Ο δειγματοληπτικός έλεγχος των προμηθευόμενων υλικών, κατά την είσοδο αυτών 

στις εγκαταστάσεις της εταιρείας - πελάτη, πρέπει να γίνεται με βάση τις οδηγίες που 

περιγράφονται αναλυτικά στο εγχειρίδιο Διασφάλισης Ποιότητας. Τα πρότυπα που θα 

ισχύσουν αναγράφονται στη σύμβαση με τον προμηθευτή [39].

7. Προϊόντα παρεχόμενα από τον πελάτη (Purchaser supplied product)

Ο προμηθευτής πρέπει να καθιερώσει και να τηρεί διαδικασίες για την επαλήθευση, 

την αποθήκευση και τη συντήρηση των παρεχόμενων από τον πελάτη προϊόντων, τα 

οποία προορίζονται για ενσωμάτωση στις προμήθειες του αγοραστή. Κάθε ένα από 

αυτά τα προϊόντα που χάνεται, καταστρέφεται ή γίνεται ακατάλληλο για χρήση (για 

λόγους ασφάλειας) πρέπει να καταγράφεται και να αναφέρεται στον πελάτη [40].

8. Αναγνώριση και ιχνηλασιμότητα προϊόντων 

(Product identification and traceability)

Πρέπει να υπάρχει σαφήνεια στην αναγνώριση τόσο των πρώτων υλών, όσο και των 

προϊόντων. Το σημείο αυτό έχει αποφασιστική σημασία στην περίπτωση που 

απαιτηθεί απόσυρση μίας παρτίδας προϊόντος από την αγορά για λόγους ασφάλειας 

και προστασίας της δημόσιας υγείας. Κατά συνέπεια, πρέπει να υπάρχουν 

καταγραμμένα τα εξής:
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• ο τρόπος αναγνώρισης των πρώτων υλών, των ημιετοίμων και των ετοίμων 

προϊόντων. Πρέπει να διακρίνεται σαφώς, εάν είναι ελεγμένα ή μη, καθώς και εάν 

είναι κατάλληλα ή ακατάλληλα. Συνήθως χρησιμοποιούνται κωδικοί ή τα 

ακόλουθα χρώματα για την σήμανση των προϊόντων: πράσινο/κόκκινο/κίτρινο ή 

πορτοκαλί που δηλώνουν αντίστοιχα αποδοχή/απόρριψη/αναμονή, επανέλεγχο, 

επιδιόρθωση,

• ο τρόπος διάσπασης της παρτίδας των προϊόντων σε μικρότερες υποπαρτίδες, ώστε 

να διατηρείται η ταυτότητα τους και να μην κυκλοφορούν αγνώστου προέλευσης 

προϊόντα στους χώρους της επιχείρησης και

• η ύπαρξη ειδικών χώρων (αποθήκες) περιορισμένης προσπέλασης για τα 

ελαττωματικά υλικά και προϊόντα [39,41],

9. Ελεγχος διεργασιών (Process control)

Ο έλεγχος των διεργασιών είναι απόλυτα απαραίτητος, επειδή μέσω αυτού ελέγχεται 

σε κάθε φάση η συμμόρφωση του προϊόντος στις καθορισμένες προδιαγραφές 

(δηλαδή ελέγχεται η ικανοποίηση των κρίσιμων ορίων ασφαλείας στα CCPs), 

επισημαίνονται λάθη πριν προχωρήσει το προϊόν στην παραγωγική διαδικασία και 

επιτυγχάνεται οικονομική βελτιστοποίηση, αφού τελικά μειώνονται τα ελαττωματικά 

προϊόντα.

Ο έλεγχος των διεργασιών αναπτύσσεται, αφού προηγούμενα έχουν καθοριστεί οι πιο 

κάτω παράγοντες:

• τα CCPs και τα κρίσιμα όρια,

• τα όργανα, οι συσκευές και οι διατάξεις (on-line, off-line) που απαιτούνται για την 

παρακολούθηση,

• η ακρίβεια των μετρήσεων που παρέχουν τα μέσα παρακολούθησης,

• η συχνότητα και ο τρόπος δειγματοληψίας,

• το μέγεθος του προς ανάλυση δείγματος

• το επιτρεπτό εύρος ανοχών, όπου μπορούν να κυμαίνονται οι κρίσιμοι παράγοντες,

• οι διορθωτικές ενέργειες που πρέπει να πραγματοποιούνται, στην περίπτωση 

απόκλισης από τα κρίσιμα όρια και

• οι υπευθυνότητες κατά το στάδιο της παρακολούθησης.

69



Το τμήμα Διασφάλισης Ποιότητας, συνήθως, καθιστά τους ίδιους τους εργαζόμενους 

στις γραμμές παραγωγής υπεύθυνους για τον έλεγχο και την παρακολούθηση των 

CCPs, με την προϋπόθεση:

• να έχουν εκπαιδευτεί κατάλληλα για τον ακριβή τρόπο διεξαγωγής της 

παρακολούθησης,

• να διαθέτουν τα αναγκαία έντυπα ελέγχου (π.χ. φύλλα εργασίας, φύλλα 

συμπλήρωσης, κ.τ.λ.),

• να τους παρέχονται τα απαραίτητα μέσα για την παρακολούθηση της διεργασίας 

(όργανα, συσκευές, διατάξεις) και

• να έχουν τη δυνατότητα να επέμβουν στις φάσεις της παραγωγικής διαδικασίας, 

για τις οποίες είναι υπεύθυνοι, εάν παρατηρηθεί απόκλιση από τα κρίσιμα όρια 

[39].

10. Ελεγχος και δοκιμές (Inspection and testing)

Το στάδιο αυτό εξασφαλίζει, ότι όλοι οι προκαθορισμένοι έλεγχοι και δοκιμές - 

συμπεριλαμβανομένων και εκείνων που σχετίζονται με την παραλαβή των πρώτων 

υλών ή την παραγωγική διαδικασία- έχουν γίνει και ότι τα αποτελέσματα αυτών 

ικανοποιούν τις καθορισμένες προδιαγραφές. Επίσης, πρέπει να αποδεικνύεται η 

πλήρης συμμόρφωση των τελικών προϊόντων με τις καθορισμένες προδιαγραφές. 

Κανένα προϊόν δεν πρέπει να αποσταλεί στον προορισμό του, μέχρι να 

πραγματοποιηθούν όλες οι απαραίτητες διαδικασίες που ορίζονται από τις 

τεκμηριωμένες διαδικασίες ποιότητας και ασφάλειας και να εγκριθούν τα σχετικά 

στοιχεία και έγγραφα [39].

11. Εξοπλισμός επιθεωρήσεων, μετρήσεων και δοκιμών 

(Inspection measuring and test equipment)

Η εταιρεία πρέπει να επιλέγει, να ελέγχει, να διακριβώνει και να συντηρεί τον 

εξοπλισμό επιθεωρήσεων, μετρήσεων και δοκιμών, με σκοπό την απόδειξη της 

συμμόρφωσης του προϊόντος στις καθορισμένες απαιτήσεις. Η επιλογή των οργάνων 

και των συσκευών μέτρησης πρέπει να γίνεται με βάση την επιθυμητή ακρίβεια που 

απαιτείται για μία συγκεκριμένη μέτρηση, η οποία συγκρίνεται με την ακρίβεια που
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μπορεί να παρέχει το εξεταζόμενο μηχάνημα. Ο έλεγχος των συσκευών γίνεται με τις 

διαδικασίες της βαθμονόμησης και της διακρίβωσης.

Η αξιοπιστία των οργάνων ή συσκευών μέτρησης μειώνεται με την πάροδο του 

χρόνου από την ημερομηνία της τελευταίας διακρίβωσης τους. Ετσι, η διαδικασία της 

διακρίβωσης πρέπει να επαναλαμβάνεται σε τακτά χρονικά διαστήματα, ανάλογα με 

τον τρόπο χρήσης του κάθε οργάνου και από το επιθυμητό επίπεδο αξιοπιστίας του. 

Επίσης, είναι απαραίτητη και η γραπτή τεκμηρίωση, η οποία πρέπει να περιλαμβάνει:

• έναν κατάλογο με όλα τα χρησιμοποιούμενα όργανα και συσκευές μέτρησης,

• το μέγεθος, την κλίμακα και τα όρια μέτρησης που καλύπτει το κάθε όργανο,

• την απαραίτητη συχνότητα και την ακρίβεια της διακρίβωσής τους και

• το φορέα που θα πραγματοποιήσει τη διακρίβωση, στην περίπτωση που η 

επιχείρηση δεν διαθέτει τα απαιτούμενα βαθμονομημένα πρότυπα

Στο τέλος της κάθε διακρίβωσης πρέπει να εκδίδεται ένα πιστοποιητικό, το οποίο 

περιλαμβάνει αναλυτικά τα στοιχεία του οργάνου ή της συσκευής, του φορέα, καθώς 

και την ημερομηνία της επόμενης διακρίβωσης.

Η διαδικασία ελέγχου του εξοπλισμού μετρήσεων και δοκιμών, καθώς και ο 

προσδιορισμός της ακρίβειας και των αποκλίσεων κατά τη λειτουργία των διαφόρων 

μηχανημάτων, έχουν ιδιαίτερη σημασία στο θέμα της ασφάλειας των τροφίμων, 

προκειμένου να γίνεται αξιόπιστα η παρακολούθηση των CCPs και των κρίσιμων 

ορίων τους και να μην δίνεται εσφαλμένη εντύπωση ασφάλειας [39].

12. Κατάσταση επιθεωρήσεων και δοκιμών (Inspection and test status)

Η κατάσταση, στην οποία βρίσκονται οι έλεγχοι και οι δοκιμές του προϊόντος, πρέπει 

να προσδιορίζεται με τη χρησιμοποίηση σημάνσεων, εξουσιοδοτημένων σφραγίδων, 

πινακίδων, ετικετών, συνοδευτικών καρτών, κ.τ.λ., ώστε να υποδεικνύεται η 

συμμόρφωση ή μη του προϊόντος με τους εκτελούμενους ελέγχους και τις δοκιμές. Η 

σήμανση που προσδιορίζει την κατάσταση, στην οποία βρίσκονται οι έλεγχοι και οι 

δοκιμές, πρέπει να διατηρείται σε όλη τη διάρκεια της παραγωγής, προκειμένου να 

εξασφαλίζεται ότι αποστέλλεται μόνο προϊόν, το οποίο έχει περάσει τους
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απαιτούμενους ελέγχους. Με τον τρόπο αυτό, ελαχιστοποιείται η πιθανότητα να 

φτάσουν στους καταναλωτές μολυσμένα και μη ασφαλή προϊόντα [39],

13. Ελεγχος μη συμμορφούμενων προϊόντων 

(Control of nonconforming product)

Η επιχείρηση πρέπει να καθιερώσει και να τηρήσει τις απαραίτητες διαδικασίες, 

προκειμένου να εξασφαλίζεται ότι δεν θα χρησιμοποιηθεί ή δεν θα προωθηθεί προϊόν 

που δεν ικανοποιεί τις καθορισμένες προδιαγραφές. Ετσι, πρέπει να προβλέπεται 

έλεγχος για τον προσδιορισμό, την τεκμηρίωση, το διαχωρισμό και τη διάθεση του μη 

συμμορφούμενου προϊόντος, και να καθορίζονται οι αντίστοιχες υπευθυνότητες.

Το μη συμμορφούμενο (“ύποπτο”) προϊόν μπορεί να ακολουθήσει μία από τις 

ακόλουθες πορείες:

• επανακατεργάζεται, ώστε να εκπλήρωσει τις προδιαγραφές που έχουν 

προκαθοριστεί,

• αναλύεται, ώστε να διαπιστωθεί εάν είναι ασφαλές για να προωθηθεί,

• γίνεται αποδεκτό, με ή χωρίς επιδιορθώσεις, ύστερα από συμφωνία με τον πελάτη,

• αναβαθμίζεται για χρήση σε εναλλακτικές εφαρμογές και

• απορρίπτεται ή καταστρέφεται.

Τα επιδιορθωμένα ή επανακατεργασμένα προϊόντα πρέπει να επανελέγχονται, 

σύμφωνα με τεκμηριωμένες διαδικασίες [39,41].

14. Διορθωτικές ενέργειες (Corrective action)

Η επιχείρηση πρέπει να καθιερώσει, να τεκμηριώσει και να τηρήσει ένα σύστημα 

διορθωτικών ενεργειών που θα τίθεται σε εφαρμογή, όταν τα αποτελέσματα του 

συστήματος παρακολούθησης και ελέγχου διεργασιών υποδεικνύουν ότι ένα 

τουλάχιστο CCP βρίσκεται εκτός ελέγχου. Οι διορθωτικές ενέργειες εκπληρώνουν 

τους πιο κάτω στόχους:

• παρέχουν τις απαραίτητες διορθώσεις στο προϊόν που παρήχθη υπό συνθήκες 

μειωμένης ασφάλειας,
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• εντοπίζουν και διορθώνουν τις πιθανές αιτίες που προκάλεσαν την απόκλιση από 

τα κρίσιμα όρια, ώστε να εξασφαλίζεται ότι όλα τα CCPs βρίσκονται και πάλι υπό 

έλεγχο και

• καταγράφονται σε κατάλληλα αρχεία, τα οποία θα χρησιμοποιηθούν κατά την 

επαλήθευση του συστήματος HACCP.

Το σύστημα διορθωτικών ενεργειών πρέπει να είναι γραπτά τεκμηριωμένο, να είναι 

εύχρηστο, να προσφέρει δυνατότητα συμμετοχής σε όλο το προσωπικό, να έχει τέτοια 

διάρθρωση, ώστε να ανταποκρίνεται έγκαιρα σε επείγουσες ανάγκες, και να 

εφαρμόζει ελέγχους που διασφαλίζουν ότι γίνονται διορθωτικές ενέργειες και ότι 

αυτές είναι αποτελεσματικές [8,39],

Στο Σχήμα 4.3 παρουσιάζονται η προέλευση και οι στόχοι των διορθωτικών 

ενεργειών.

Σχήμα 4.3: Προέλευση και στόχοι διορθωτικών ενεργειών [39].
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15. Μεταχείρηση, αποθήκευσή, συσκευασία και παράδοση 

(Handling, Storage, Packing and Delivery)

Μία γραμμή παραγωγής περιλαμβάνει συνήθως τα εξής σταδία:

• εισαγωγή των προμηθευόμενων υλικών στις αποθήκες των πρώτων υλών,

• μεταφορά των υλικών από τις αποθήκες των πρώτων υλών που θα 

χρησιμοποιηθούν στο χώρο παραγωγής,

• ενδιάμεσες μετακινήσεις από τη μία διεργασία στην άλλη,

• ενδιάμεσες αποθηκεύσεις ημιέτοιμων προϊόντων και πρώτων υλών που 

περίσσεψαν,

• μεταφορά των τελικών προϊόντων στις αποθήκες,

• συσκευασία τελικών προϊόντων και

• παράδοση προϊόντων στους πελάτες.

Κατά συνέπεια, πρέπει να προβλέπονται συγκεκριμένες οδηγίες χειρισμού των 

υλικών και των προϊόντων, αφού γίνονται σύχνες μετακινήσεις, τόσο στους 

εσωτερικούς χώρους της επιχείρησης, όσο και την είσοδο και έξοδο από αυτή,. Είναι 

απαραίτητη η εξασφάλιση της διατήρησης των ποιοτικών χαρακτηριστικών και της 

ασφάλειας των προϊόντων, προκειμένου να παραμένει αξιόπιστη η γραπτή 

τεκμηριώση που τα συνοδεύει [39].

Η επιχείρηση πρέπει να διαθέτει ασφαλείς χώρους αποθήκευσης, ώστε να 

αποφεύγεται η εμφάνιση κινδύνων ή η υποβάθμιση του προϊόντος, πριν από τη χρήση 

ή την παράδοσή του. Ανάλογα με τη φύση των πρώτων υλών και των προϊόντων 

πρέπει να προβλέπονται και να εξασφάλιζονται οι κατάλληλες συνθήκες 

αποθήκευσης. Για “ευαίσθητα” υλικά ή προϊόντα πρέπει να λαμβάνονται ιδιαίτερα 

μέτρα (π.χ. επισήμανση χρόνου ζωής, περιοδικές επιθεωρήσεις στις αποθήκες, κ.τ.λ.) 

και να διασφαλίζεται η τήρηση αυτών [39,40].

Τέλος, πρέπει να ελέγχονται οι διεργασίες συσκευασίας των προϊόντων και 

παράδοσης αυτών στον πελάτη, ώστε η επιχείρηση να έχει πλήρη επίγνωση των 

αποστελλόμενων παρτίδων και να εξασφαλίζεται η ασφάλεια αυτών [39],
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16. Αρχεία ποιότητας - ασφάλειας (Quality records)

Η επιχείρηση πρέπει να καθιερώσει και να τηρήσει διαδικασίες για τον προσδιορισμό, 

τη συλλογή, την αρχειοθέτηση και τη διάθεση των αρχείων που σχετίζονται με την 

ποιότητα και την ασφάλεια των παραγόμενων προϊόντων. Η διαχείρηση και η τήρηση 

των αρχείων αυτών πρέπει να γίνεται προσεκτικά και υπεύθυνα, αφού αποτελούν 

ουσιαστικά την απόδειξη λειτουργίας του συστήματος HACCP και Διασφάλισης 

Ποιότητας.

Το σύστημα αρχειοθέτησης αποτελεί ανασπόσπαστο τμήμα του σχεδίου HACCP και 

περιλαμβάνει όλα τα αρχεία που σχετίζονται με τις χημικές, τις φυσικές ή τις 

μικροβιολογικές αναλύσεις στα CCPs, με τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια και τις 

πραγματοποιούμενες διορθωτικές ενέργειες, καθώς και με την τελική πορεία του 

προϊόντος. Τα αρχεία αυτά πρέπει να τηρούνται και να επιδεικνύουν την επίτευξη της 

απαιτούμενης ασφάλειας και την αποτελεσματική λειτουργία του όλου συστήματος. 

Όλα τα αρχεία πρέπει να διατηρούνται σε εύκολα προσπελάσιμες εγκαταστάσεις με 

κατάλληλο περιβάλλον, ώστε να ελαχιστοποιείται η υποβάθμιση ή η καταστροφή 

τους και να προλαμβάνεται η τυχόν απώλεια τους. Η χρονική διάρκεια διατήρησης 

των αρχείων ποιότητας και ασφάλειας πρέπει να καθορίζεται και να καταγράφεται 

[39,40,41],

17. Εσωτερικές επιθεωρήσεις ποιότητας - ασφάλειας 

(Internal Quality Audits)

Η επιχείρηση πρέπει να εκτελεί προγραμματισμένες και τεκμηριωμένες εσωτερικές 

επιθεωρήσεις ποιότητας και ασφάλειας, ώστε να επιβεβαιώνεται ότι το σύστημα 

HACCP λειτουργεί σωστά, αποτελεσματικά και σε συμφωνία με το σχέδιο HACCP. 

Τα αποτελέσματα των επιθεωρήσεων πρέπει να τεκμηριώνονται και να 

ανακοινώνονται στο προσωπικό, το οποίο έχει υπευθυνότητα στο χώρο που 

επιθεωρείται. Το προσωπικό, που εκτελεί τις επιθεωρήσεις, πρέπει να προβαίνει 

έγκαιρα σε διορθωτικές ενέργειες, στην περίπτωση που διαπιστωθούν προβλήματα 

κατά τις επιθεωρήσεις [40],

Τα βασικά σημεία που καθορίζουν την έναρξη και εξέλιξη μίας εσωτερικής 

επιθεώρησης είναι τα εξής:
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• ο σκοπός που εξυπηρετεί και τα συγκεκριμένα αντικείμενα που θα εξετάσει,

• η οργάνωση της και η επιλογή του προσωπικού που θα τη στελεχώσει,

• η διαδικασία της επιθεώρησης που θα ακολουθηθεί και

• η δυνατότητα της αξιοποίησης των πορισμάτων της.

Σχήμα 4.4: Σχέση εσωτερικών και εξωτερικών επιθεωρήσεων [39],

76



Η επιθεώρηση πρέπει να διενεργείται από προσωπικό που δεν έχει άμεση 

υπευθυνότητα στους τομείς που εξετάζονται. Η επαλήθευση απασχολεί μία ομάδα 

κατάλληλα ειδικευμένου προσωπικού της επιχείρησης, ικανού να ερευνά ποικιλία 

προβλημάτων του συστήματος, και μπορεί να περιλαμβάνει επόπτες των γραμμών 

παραγωγής, μηχανικούς της εγκατάστασης, μέλη του τμήματος Διασφάλισης 

Ποιότητας και συμβούλους με εμπειρία σε προγράμματα HACCP [8,39].

Στο Σχήμα 4.4 παρουσιάζονται οι στόχοι και τα άτομα που διενεργούν τις εσωτερικές 

και εξωτερικές επιθεωρήσεις.

18. Εκπαίδευση (Training)

Το προσωπικό της επιχείρησης (Διοίκηση, προϊστάμενοι τμημάτων και τεχνικό 

προσωπικό) πρέπει να εκπαιδεύεται κατάλληλα, ώστε να εξασφαλίζεται ότι οι 

απαιτήσεις της συγκεκριμένης εργασίας που τους έχει ανατεθεί έχουν γίνει 

κατανοητές και εφαρμόζονται. Η εκπαίδευση πρέπει να περιλαμβάνει εισαγωγικά 

σεμινάρια για το νεοπροσλαμβανόμενο προσωπικό, βασικά στοιχεία της τεχνολογίας 

παραγωγής, ενημέρωση πάνω στις αρχές, την ιδέα και τις εφαρμογές του 

προγράμματος HACCP, ενώ ιδιαίτερη έμφαση πρέπει να δίνεται σε θέματα 

καθαριότητας, τάξης, υγιεινής και ασφάλειας. Η εκπαίδευση αυτή μπορεί να 

πραγματοποιείται είτε από ειδικούς στη HACCP που εργάζονται στην επιχείρηση, 

είτε από σύμβουλους εκτός του προσωπικού της βιομηχανίας.

Για να έχει αποτέλεσμα η εκπαίδευση πάνω στη Διασφάλιση Ποιότητας και το 

πρόγραμμα HACCP πρέπει να συμπεριλαβεί όλες τις βαθμίδες του προσωπικού, από 

όλα τα τμήματα της επιχείρησης. Ετσι, είναι απαραίτητος ο σχεδιασμός ενός 

προγράμματος εκπαίδευσης που πρέπει να περιλαμβάνει:

-συγκεκριμένα προγράμματα για ολόκληρο το προσωπικό, με σκοπό την εξοικείωση 

αυτού με τις απαιτήσεις και το πρόγραμμα HACCP,

-ανάπτυξη και περιγραφή του αντικειμένου εργασίας του προσωπικού που ασχολείται 

με την ασφάλεια [39,40,41].
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19. Παροχή υπηρεσιών μετά την πώληση

Σε περιπτώσεις, όπου η παροχή υπηρεσιών μετά την πώληση καθορίζεται από τη 

σύμβαση, τότε πρέπει η επιχείρηση να καθιερώσει και να τηρεί διαδικασίες για την 

εκτέλεση αυτής και την επαλήθευση ότι αυτή ικανοποιεί τις καθορισμένες 

απαιτήσεις. Στην απαίτηση αυτή εντάσσεται η επιθεώρηση των προϊόντων στα 

σημεία πώλησης και η διαχείρηση των παραπόνων των καταναλωτών [40,41].

20. Στατιστικές τεχνικές (Statistical Techniques)

Για τη σωστή λειτουργία του ελέγχου ασφάλειας των προϊόντων έχουν ιδιαίτερη 

σημασία οι χρησιμοποιούμενες μέθοδοι δειγματοληψίας. Η τεράστια σημασία της 

δειγματοληψίας βρίσκεται στο γεγονός, ότι ελέγχοντας τα χαρακτηριστικά του 

δείγματος μπορεί να εκτιμηθεί η ασφάλεια ή η μη ολόκληρης της παρτίδας του 

προϊόντος. Η διεγματοληψία εξυπηρετεί αυτό το σκοπό, μόνο εάν το δείγμα είναι 

αντιπροσωπευτικό.

Τα χαρακτηριστικά ενός σχεδίου δειγματοληψίας ελέγχου αποδοχής είναι:

• το μέγεθος της ελεγχόμενης παρτίδας (Ν),

• οι προδιαγραφές των τεμαχίων: καθορίζουν το διαχωρισμό των αποδεκτών από τα 

μη αποδεκτά,

• η μέθοδος της δειγματοληψίας,

• το μέγεθος του δείγματος και οι κανόνες απόρριψης και

• η πορεία των μη αποδεκτών παρτίδων [39].

Στον Πίνακα 4.2 παρουσιάζονται συνοπτικά οι απαιτήσεις του Συστήματος 

Διασφάλισης ποιότητας ISO 9000 και τα στάδια εφαρμογής του συστήματος HACCP.
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Πίνακας 4.2: Απαντήσεις συστήματος Διασφάλισης Ποιότητας 
_____________ και στάδια εφαρμογής συστήματος HACCP

ISO HACCP

1. Υπευθυνότητα Διοίκησης 1. Επιλογή Ομάδας HACCP

2. Σύστημα Ποιότητας 2. Περιγραφή προϊόντος

3. Ανασκόπηση Συμβάσεων 3. Προσδιορισμός χρήσης προϊόντος

4. Ελεγχος Συμβάσεων 4. Κατασκευή διαγράμματος ροής

5. Ελεγχος Εντύπων 5. Επαλήθευση διαγράμματος ροής

6. Προμήθειες 6. Ανάλυση επικινδυνότητας και 

προληπτικά μέτρα

7. Προϊόντα προερχόμενα από τον 7. Καθορισμός των CCPs με εφαρμογή

πελάτη διαγράμματος αποφάσεων

8. Αναγνώριση και ιχνηλασιμότητα 

προϊόντων

8. Καθορισμός των κρίσιμων Ορίων

9. Ελεγχος Διεργασιών 9. Εγκατάσταση συστήματος 

Παρακολούθησης των CCPs

10. Ελεγχος και δοκιμές 10. Καθορισμός Διορθωτικών Ενεργειών 

για τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα 

όρια

11. Εξοπλισμός επιθεωρήσεων και 11. Εγκατάσταση συστήματος

δοκιμών Αρχειοθέτησης και Καταγραφής

12. Κατάσταση επιθεωρήσεων και 12. Προσδιορισμός διαδικασιών

δοκιμών

13. Ελεγχος μη συμμορφούμενων 

προϊόντων

14. Διορθωτικές ενέργειες

15. Μεταχείρηση, αποθήκευση, 

συσκευασία και παράδοση

16. Αρχεία Ποιότητας

17. Εσωτερικές Επιθεωρήσεις Ποιότητας

18. Εκπαίδευση

19. Παροχή υπηρεσιών μετά την πώληση

20. Στατιστικές Τεχνικές

Επαλήθευσης
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5

Ο ΡΟΛΟΣ ΤΩΝ ΚΡΑΤΙΚΩΝ ΥΠΗΡΕΣΙΩΝ 

ΚΑΙ ΤΗΣ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑΣ

5.1 Εισαγωγή

Από την πρώτη περιγραφή του προγράμματος HACCP έχει περάσει μεγάλο χρονικό 

διάστημα, κατά την διάρκεια του οποίου υπήρξε σημαντική πρόοδος. Ο σκοπός και η 

ορολογία της HACCP είναι πλέον αρκετά ξεκάθαρες, ενώ αναπτύσσεται μία διεθνής 

συμφωνία για τις αρχές και τους ορισμούς της. Κατά συνέπεια, είναι πολύ πιθανό ότι 

η HACCP σύντομα θα ενσωματωθεί σε Οδηγίες και Κανονισμούς. Το γεγονός αυτό 

καθιστά ιδιαίτερα σημαντικό τον καθορισμό των ρόλων που έχουν οι Κρατικές 

Υπηρεσίες (regulatory, government agencies) και η βιομηχανία στην εφαρμογή του 

προγράμματος HACCP [3].

Οι βιομηχανίες τροφίμων είναι υπεύθυνες για την παραγωγή ασφαλών τροφίμων, ενώ 

οι Κρατικές Υπηρεσίες είναι υπεύθυνες για την πιστοποίηση, ότι οι βιομηχανίες 

παράγουν ασφαλή προϊόντα και ότι τηρούνται οι Κανονισμοί. Η αποστολή και των 

δύο πλευρών διευκολύνεται με τη χρήση της HACCP.

Ο στόχος της ασφάλειας ικανοποιείται με την ανάπτυξη και σωστή εφαρμογή των 

σχεδίων HACCP από τη βιομηχανία. Στη διαδικασία αυτή μπορούν να βοηθήσουν οι 

Κρατικές Υπηρεσίες. Επίσης, οι Κρατικές Υπηρεσίες μπορούν να προστατεύσουν πιο 

αποτελεσματικά τη δημόσια υγεία, υιοθετώντας τις αρχές και τις τεχνικές 

επιθεώρησης που εφαρμόζονται κατά την πιστοποίηση των συστημάτων HACCP. Ο 

FDA έχει εκδώσει Οδηγίες (“Inspection Operations Manual”, 1989) για την 

διεξαγωγή των επιθεωρήσεων από τις αρμόδιες Υπηρεσίες με βάση τις αρχές και την 

ιδέα της HACCP. Η προσέγγιση αυτή έχει χρησιμοποιηθεί αποτελεσματικά κατά τις 

επιθεωρήσεις σε βιομηχανίες χαμηλής οξύτητας κονσερβοποιημένων τροφίμων
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(LACF), ενώ προβλέπεταν σύντομα η χρήση της (από FDA καν NMFS) καν σε 

εγκαταστάσενς επεξεργασίας νχθυρών (seafood plant). Ετσν, μέσα στο πλαίσνο 

εργασίας της HACCP, ον αρμόδνες Υπηρεσίες ελέγχου μπορούν να πνστοπονήσουν 

την καταλληλότητα των σχεδίων HACCP καν να δναπνστώσουν, εάν αυτά 

εφαρμόζονταν όπως πρέπεν [3,22,35,42,43],

5.2 Ο ρόλος των Κρατικών Υπηρεσιών

Ον Κρατνκές Υπηρεσίες μπορούν να παίξουν σημαντνκό ρόλο στην εφαρμογή του 

προγράμματος HACCP. Ον σημαντνκότερες - προτεννόμενες από τη NACMCF (1994) 

- δραστηρνότητες τους σε σχέση με τη HACCP είναν:

1. Συνενσφορά στην καθνέρωση των αρχών της HACCP.

• Δνασαφηνίζουν τους στόχους του προγράμματος καν πως πρέπεν 

αυτό να εφαρμόζεταν.

• Παρέχουν ομονμορφία στην εφαρμογή των αρχών της HACCP κατά την 

ανάπτυξη των σχεδίων HACCP.

• Εξασφαλίζουν ότν ον μελλοντνκές Οδηγίες ή Κανοννσμοί θα είναν συνεπείς 

με τνς αρχές καν τους ορνσμούς της HACCP που έχουν καθορνστεί.

2. Πνστοποίηση ότν τα σχέδνα HACCP εφαρμόζονταν όπως πρέπεν.

Ο κύρνος ρόλος των Κρατνκών Υπηρεσνών είναν η πνστοποίηση της 

αποτελεσματνκότητας καν της σωστής εφαρμογής των σχεδίων HACCP. Η 

πνστοποίηση γίνεταν συνήθως στην εγκατάσταση (βνομηχανία) που επνθεωρείταν. Ον 

Υπηρεσίες πρέπεν να επνκεντρώνουν το ενδναφέρον στα CCPs. Απαραίτητη είναν η 

δναθεσνμότητα συγκεκρνμένων αρχείων από τη βνομηχανία.

• Δναθεσνμότητα αρχείων

Τα σχέδνα HACCP είναν μοναδνκά έγγραφα, τα οποία αναπτύσσονταν από τη 

βνομηχανία με σκοπό τη δνασφάλνση του ελέγχου μίας δνεργασίας ή μίας
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παραγωγικής διαδικασίας. Τα σχέδια αυτά μπορεί να περιέχουν εχέμυθες 

πληροφορίες, οι οποίες πρέπει να προστατεύονται από τις Κρατικές Υπηρεσίες. Οι 

επιθεωρητές των αρμοδίων Υπηρεσιών πρέπει να έχουν πρόσβαση σε αρχεία που 

σχετίζονται με τα CCPs, τις αποκλίσεις από τα κρίσιμα όρια, τις διορθωτικές 

ενέργειες και άλλες πληροφορίες σχετικές με το σχέδιο HACCP που μπορεί να 

απαιτούνται κατά την πιστοποίηση. Οι Κρατικές Υπηρεσίες και η βιομηχανία πρέπει 

πάντως να συμφωνήσουν στο θέμα του ελάχιστου αριθμού αρχείων, τα οποία πρέπει 

να είναι διαθέσιμα κατά τις επιθεωρήσεις των διαφόρων εγκαταστάσεων [3,17,44].

• Διαδικασίες πιστοποίησης

Οι διαδικασίες πιστοποίησης από τις Υπηρεσίες μπορούν να περιλαμβάνουν: 

α) Καθορισμό ενός καταλλήλου χρονικού προγράμματος επιθεωρήσεων, 

β) Επιθεώρηση του σχεδίου HACCP.

γ) Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με το διάγραμμα ροής και τα CCPs. 

δ) Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τις αποκλίσεις και τις διορθωτικές 

ενέργειες.

ε) Επί τόπου επιθεωρήσεις των διεργασιών, προκειμένου να διαπιστωθεί εάν τα

CCPs βρίσκονται υπό έλεγχο.

στ) Τυχαία συλλογή και ανάλυση δειγμάτων.

ζ) Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τα κρίσιμα όρια.

η) Επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών με τις διαδικασίες επαλήθευσης.

θ) Επιθεώρηση των τροποποιήσεων στο σχέδιο HACCP.

Οι επιθεωρήσεις πιστοποίησης από τις Υπηρεσίες πρέπει να γίνονται με 

προκαθορισμένη συχνότητα ή πιο συχνά στις ακόλουθες περιπτώσεις:

• όταν λαμβάνονται νέες πληροφορίες σχετικές με την ασφάλεια των τροφίμων,

• όταν τα παραγόμενα τρόφιμα θεωρούνται φορείς τροφικών ασθενειών,

• όταν δεν έχουν ικανοποιηθεί τα καθορισμένα κρίσιμα όρια,

• όταν ζητηθεί σε γνωμοδοτική βάση από τη βιομηχανία και

• όταν πρέπει να διαπιστωθεί, εάν πραγματοποιήθηκαν οι απαραίτητες αλλαγές 

μετά από τροποποίηση του σχεδίου HACCP [3,37],
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3. Καθορισμός των κρίσιμων ορίων που θα ενσωματωθούν σε οδηγίες ή 

Κανονισμούς, όταν αυτό είναι απαραίτητο,

4. Επιθεώρηση και καθορισμός της επάρκειας των διορθωτικών ενεργειών που 

πραγματοποιούνται κατά την εμφάνιση αποκλίσεων από τα κρίσιμα όρια

Η διαδικασία αυτή μπορεί να περιλαμβάνει:

- Πρόταση (ή απαίτηση) για λήψη μίας συγκεκριμένης διορθωτικής ενέργειας.

- Συνεργασία με τον παραγωγό, με σκοπό την ανάπτυξη των κατάλληλων 

ενεργειών που διασφαλίζουν τη δημόσια υγεία.

- Επιθεώρηση των αρχείων που σχετίζονται με παλαιότερες διορθωτικές ενέργειες.

5. Διερεύνηση των αιτίων της αποτυχίας ενός σχεδίου HACCP ή ενός υπαρχόντος 

Κανονισμού, προκειμένου να γίνουν οι απαραίτητες αλλαγές και να αποτραπεί η 

επανεμφάνιση ενός κινδύνου για την ασφάλεια των τροφίμων.

6. Καθορισμός των κριτιρίων, των μεθόδων (φυσικών, χημικών, μικροβιολογικών 

και/ή οργανοληπτικών) και των σχεδίων δειγματοληψίας -όταν είναι απαραίτητο- 

για την πιστοποίηση της καταλληλότητας των σχεδίων HACCP.

7. Χρησιμοποίηση επηδιμιολογικών και επιστημονικών δεδομένων για την 

αναγνώριση κινδύνων και πραγματοποίηση εκτιμήσεων επικινδυνότητας (risk 

evaluations), με σκοπό την παροχή χρησίμων πληροφοριών για την καλυτέρευση 

των σχεδίων HACCP.

8. Υποστήριξη των ερευνών που σχετίζονται με τα CCPs, τα κριτήρια και τις 

διεργασίες παρακολούθησης.

9. Συνεργασία με ερευνητικές ομάδες, με σκοπό την αναγνώριση νέων κινδύνων της 

ασφάλειας των τροφίμων και την ανάπτυξη μεθόδων για τον έλεγχο αυτών. Οι 

μέθοδοι αυτοί μπορούν στη συνέχεια να ενσωματωθούν σε Οδηγίες, Κανονισμούς 

και σχέδια HACCP.

ΙΟ.Εκπροσώπηση και συμμετοχή σε εκπαιδευτικά προγράμματα με σκοπό την 

προώθηση της εφαρμογής της HACCP.

11.Ενθάρρυνση και συμμετοχή σε εκπαιδευτικά προγράμματα με σκοπό την 

προώθηση της εφαρμογής της HACCP.
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12.Συνεργασία με τη βιομηχανία στην ανάπτυξη γενικών σχεδίων HACCP (generic 

HACCP plans).

Τα γενικά σχέδια HACCP μπορούν να είναι χρήσιμα για παροχή οδηγιών τόσο στη 

βιομηχανία, όσο και στις Κρατικές Υπηρεσίες. Επίσης, μπορούν να βοηθήσουν στην 

εκπαίδευση του προσωπικού και να διευκολύνουν την ανάπτυξη και την εφαρμογή 

των σχεδίων HACCP από τη βιομηχανία. Τα γενικά σχέδια HACCP πρέπει να 

τροποποιούνται από τις βιομηχανίες τροφίμων και να προσαρμόζονται στις 

συγκεκριμένες συνθήκες παραγωγής της κάθε βιομηχανίας χωριστά.

Η συμμετοχή των Υπηρεσιών στην ανάπτυξη γενικών σχεδίων HACCP δίνει τη 

σιγουριά ότι τα σχέδια που θα αναπτυχθούν από τη βιομηχανία θα είναι ακριβή και 

αποτελεσματικά. Επίσης, τα γενικά σχέδια HACCP μπορούν να παρέχουν οδηγίες 

στους επιθεωρητές των αρμοδίων Κρατικών Υπηρεσιών κατά τη διάρκεια της 

επιθεώρησης μίας εγκατάστασης.

Γενικά σχέδια HACCP μπορούν να αναπτυχθούν από ένα μεγάλο αριθμό ατόμων, 

Υπηρεσιών και Οργανισμών. Σύμφωνα με την NACMCF (1994), θα ήταν χρήσιμη η 

συγκέντρωση όλων των γενικών σχεδίων σε μία τοποθεσία, προκειμένου να 

αποτελόσουν πηγή πληροφοριών για όλες τις βιομηχανίες και τις Υπηρεσίες [3],

Πρέπει πάντως να τονιστεί ότι δεν είναι εύκολο να επιτευχθεί η απαραίτητη στενή 

συνεργασία μεταξύ των Κρατικών Υπηρεσιών και της βιομηχανίας τροφίμων. Για το 

σκοπό αυτό απαιτούνται άτομα κατάλληλης μόρφωσης, προσωπικό εκπαιδευμένο 

στις αρχές της HACCP, καθώς και αμοιβαίος σεβασμός, κατανόηση και εμπιστοσύνη 

και από τις δύο πλευρές [44],

5.3 Ο ρόλος της βιομηχανίας

Οι κυριότερες δραστηριότητες της βιομηχανίας σε σχέση με το πρόγραμμα HACCP 

είναι:
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1. Η βιομηχανία είναι υπεύθυνη για την ανάπτυξη την εφαρμογή και τη διατήρηση 

αποτελεσματικών συστημάτων HACCP.

Τα συστήματα HACCP πρέπει να στηρίζονται στις αρχές και τα στάδια ανάπτυξης, 

όπως αυτά παρουσιάζονται στην έκδοση της NACMCF (1992). Η κάθε βιομηχανία 

πρέπει να επιθεωρεί συχνά το σχέδιο HACCP, να επαληθεύει ότι το σύστημα 

λειτουργεί σύμφωνα με το σχέδιο HACCP, να επιθεωρεί τα αρχεία καταγραφών και 

να καθορίζει τις απαραίτητες διορθωτικές ενέργειες και την πορεία του “ύποπτου” 

προϊόντος στις περιπτώσεις εμφάνισης αποκλίσεων από τα κρίσιμα όρια [3,17].

2. Κάθε εγκατάσταση πρέπει να έχει μία ομάδα HACCP, η οποία είναι υπεύθυνη για 

το σχέδιο HACCP.

Τόσο τα μέλη της ομάδας HACCP, όσο και το υπόλοιπο προσωπικό που είναι 

υπεύθυνο για την εφαρμογή του σχεδίου, πρέπει να εκπαιδεύεται κατάλληλα.

3. Κάθε βιομηχανία πρέπει να διατηρεί ένα ακριβές και σύγχρονο σχέδιο HACCP, το 

οποίο θα μπορεί να επιθεωρείται από το προσωπικό των αρμοδίων Υπηρεσιών.

4. Πρέπει να γίνονται τροποποιήσεις στο σχέδιο HACCP, όταν αυτό κριθεί 

απαραίτητο.

5. Η βιομηχανία πρέπει να προωθεί την εφαρμογή του προγράμματος HACCP.

Αυτό μπορεί να γίνει με τους ακόλουθους τρόπους:

• εκπαιδευτικά προγράμματα χρηματοδοτούμενα από τη βιομηχανία,

• ανάπτυξη γενικών σχεδίων HACCP, με σκοπό την βελτίωση της ασφάλειας των 

τροφίμων και

• συνεργασία μεταξύ αγοραστών (βιομηχανία) και προμηθευτών των πρώτων υλών 

και απαίτηση της βιομηχανίας για εφαρμογή αποτελεσματικών σχεδίων HACCP 

και από τους προμηθευτές [3].
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6. Πραγματοποίηση οποιασδήποτε απαραίτητης ενέργειας, προκειμένου να 

αποτραπεί η κατανάλωση μη ασφαλών τροφίμων.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 6

ΠΛΕΟΝΕΚΤΗΜΑΤΑ ΚΑΙ ΠΡΟΒΛΗΜΑΤΑ ΚΑΤΑ 

ΤΗΝ ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΤΟΣ

HACCP

6.1 Πλεονεκτήματα του προγράμματος HACCP

Το μεγάλο πλεονέκτημα του προγράμματος HACCP είναι το γεγονός ότι αποτελεί μία 

προληπτική, συστηματική, λογική, ευπροσάρμοστη και οικονομικά αποτελεσματική 

προσέγγιση της ασφάλειας των τροφίμων. Η HACCP δεν αποτελεί απλώς μία νέα 

ορολογία, αλλά είναι ένα σύστημα αλληλοδιαδεχόμενων ενεργειών, με στόχο την 

εξασφάλιση του υψηλότερου δυνατού βαθμού ασφαλείας και προστασίας των 

τροφίμων. Τόσο οι κίνδυνοι που προσδιορίζονται, όσο και τα προληπτικά μέτρα 

αυτών, δεν παρουσιάζονται απαραίτητα για πρώτη φορά. Αυτό όμως που είναι νέο 

είναι ο τρόπος, με τον οποίο τοποθετούνται οι διάφορες ενέργειες σε λογική σειρά, 

ώστε να εκτιμηθεί η σοβαρότητα και η επικινδυνότητα των κινδύνων κατά την 

παραγωγική διαδικασία, να προσδιοριστούν τα CCPs και οι τρόποι παρακολούθησης 

αυτών, με αποτέλεσμα τη σημαντική μείωση της πιθανότητας εμφάνισης κινδύνων 

για τη δημόσια υγεία. Εάν το σύστημα HACCP εφαρμόζεται σωστά, τότε δεν υπάρχει 

άλλο σύστημα ή μέθοδος που να παρέχει τον ίδιο βαθμό ασφάλειας στα τρόφιμα 

[36,44,45].

Το πρόγραμμα HACCP βοηθά στη μείωση των οικονομικών απωλειών, καθώς η 

αποτελεσματική εφαρμογή του εξασφαλίζει την ελάττωση της απόρριψης και 

καταστροφής προϊόντος. Επίσης, μπορεί να αποδειχθεί ιδιαίτερα οικονομικό, αφού 

δεν απαιτείται πρόσληψη νέου προσωπικού σε μία βιομηχανία, στην περίπτωση που 

αυτή χρησιμοποιεί ένα καλό πρόγραμμα Διασφάλισης Ποιότητας. Αρκετοί διευθυντές 

βιομηχανικών μονάδων που εφαρμόζουν προγράμματα HACCP τονίζουν ότι η χρήση
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της HACCP παρέχει τη δυνατότητα μείωσης των δαπανηρών μικροβιολογικών 

αναλύσεων στα τελικά προϊόντα, αφού δίνεται πλέον ιδιαίτερη βαρύτητα στην 

παρακολούθηση των CCPs. Με τον τρόπο αυτό εξοικονομούνται χρήματα, ενώ 

ταυτόχρονα αυξάνει και ο βαθμός της σιγουριάς για την παραγωγή ασφαλών 

τροφίμων, αφού η προσοχή της βιομηχανίας επικεντρώνεται στις διεργασίες που 

εμπεριέχουν τη μεγαλύτερη επικινδυνότητα [11,17].

Με βάση τις αναφορές διαφόρων βιομηχανιών επεξεργασίας θαλλασινών στις 

Η.Π.Α., οι οποίες εφαρμόζουν προγράμματα HACCP στις εγκαταστάσεις τους, 

προκύπτει ότι η ανάπτυξη και η εφαρμογή προγραμμάτων HACCP βοηθά ακόμα 

στην οργάνωση -σε όλους τους τομείς- μίας βιομηχανικής μονάδας. Ολοι οι 

εργαζόμενοι αντιλαμβάνονται το ρόλο τους στο στόχο της παραγωγής ασφαλών 

τροφίμων και τη σημασία της σωστής παρακολούθησης των CCPs, ενώ γνωρίζουν 

ποιές ενέργειες πρέπει να πραγματοποιούν στην περίπτωση εμφάνισης ενός 

προβλήματος. Οι γνώσεις του εργατικού προσωπικού σε θέματα υγιεινής και 

ασφάλειας βελτιώνονται σημαντικά, με αποτέλεσμα τη συνεχή παραγωγή προϊόντων 

υψηλής ποιότητας, η οποία τελικά οδηγεί σε αύξηση των πωλήσεων και μείωση των 

παραπόνων των καταναλωτών [46].

Επίσης, η εφαρμογή της προσέγγισης HACCP στις επιθεωρήσεις από τις Κρατικές 

Υπηρεσίες ελέγχου μπορεί να βοηθήσει στη βελτίωση των σχέσεων ανάμεσα σε 

αυτές και τη βιομηχανία. Οι επιθεωρήσεις μπορούν να πραγματοποιούνται πιο 

αποτελεσματικά και σε μικρότερο χρονικό διάστημα, αφού το προσωπικό των 

αρμοδίων Υπηρεσιών ελέγχου επικεντρώνει την προσοχή του κυρίως στα CCPs και 

στα αποτελέσματα της παρακολούθησης αυτών. Τα αποτελέσματα των επιθεωρήσεων 

καθίστανται περισσότερα αξιόπιστα, γιατί αυτά δεν στηρίζονται πλέον στην 

παρακολούθηση της λειτουργίας της εγκατάστασης μόνο την ημέρα που γίνεται η 

επιθεώρηση, αλλά καλύπτουν ένα μεγάλο χρονικό διάστημα λειτουργίας, αφού 

γίνεται έλεγχος στα αρχεία παρακολούθησης των CCPs. Ετσι, για πρώτη φορά δίνεται 

η δυνατότητα στη βιομηχανία και τις Κρατικές Υπηρεσίες να έχουν μία κοινή 

προσέγγιση και γλώσσα στο θέμα της ασφάλειας των τροφίμων [11,47,48].
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6.2 Προβλήματα κατά την εφαρμογή του προγράμματος HACCP

Παρόλα τα σημαντικά πλεονεκτήματα που προσφέρει στον τομέα της ασφάλειας και 

της διασφάλισης ποιότητας στα τρόφιμα, το πρόγραμμα HACCP δεν εφαρμόζεται 

γενικά σε όλο τον κόσμο, αν και έχει περάσει σημαντικό χρονικό διάστημα από την 

αρχική παρουσίαση του (1971). Το γεγονός αυτό οφείλεται σε διάφορα προβλήματα 

που εμποδίζουν την προώθηση και τη μεγαλύτερη εφαρμογή του προγράμματος, τα 

σημαντικότερα από τα οποία είναι:

1. Δεν υπάρχει ομοιόμορφη κατανόηση των αρχών και της ιδέας του προγράμματος 

HACCP, τόσο σε εθνικό όσο και σε διεθνές επίπεδο, λόγω έλλειψης 

προτυποποίησης αυτού. Συχνά παρουσιάζονται νέοι ορισμοί και αρχές, ενώ είναι 

δύσκολος ο προσδιορισμός του όρου “CCP”. Η έκδοση Οδηγιών για την εφαρμογή 

του συστήματος HACCP από την NACMCF (1992), την επιτροπή Joint 

FAO/WHO Codex Alimentarius Commission (1993) και το πρόγραμμα FLAIR της 

ευρωπαϊκής κοινότητας (1993) μπορούν να βοηθήσουν στην επίλυση του 

προβλήματος αυτού και στην παροχή ομοιόμορφων εκπαιδευτικών προγραμμάτων 

(όπως αυτό του WHO, 1993) πάνω στη HACCP σε παγκόσμιο επίπεδο 

[17,18,35,44],

2. Αν και είναι πλέον αποδεκτό ότι το πρόγραμμα HACCP πρέπει να εφαρμόζεται για 

τον έλεγχο και των τριών κατηγοριών κινδύνων (βιολογικοί, χημικοί, φυσικοί), 

υπάρχει ακόμα η λανθασμένη αντίληψη ότι η HACCP σχετίζεται μόνο με τους 

μικροβιολογικούς κινδύνους. Το πρόβλημα αυτό εντείνεται από ορισμούς των 

όρων “κίνδυνος ασφάλειας” και “CCP” που έχουν παρουσιαστεί στη διεθνή 

βιβλιογραφία, οι οποίοι ουσιαστικά αναφέρονται μόνο στη μικροβιολογική πλευρά 

των τροφίμων. Παράδειγμα αποτελεί ο ορισμός του “CCP” και η διάκριση των 

CCPs σε CCP1 και CCP2 που έχει γίνει από τη Διεθνή Επιτροπή για τις 

Μικροβιολογικές Προδιαγραφές των τροφίμων (ICMSF, 1988). Η διάκριση των 

CCPs στις δύο κατηγορίες (1 και 2) σχετίζεται με την ύπαρξη ή μη ενός σταδίου 

καταστροφής μικροοργανισμών, ενώ δεν γίνεται καμία αναφορά στους χημικούς ή 

φυσικούς κινδύνους [28],
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3. Δεν υπάρχει μία παγκόσμια συμφωνία στο θέμα των χαρακτηριστικών ενός 

κινδύνου. Κατά συνέπεια, υπάρχει άμεση ανάγκη για σύσταση ενός διεθνούς 

οργανισμού, που να αποτελείται από μη πολιτικά, αλλά επιστημονικά 

αναγνωρισμένα μέλη, ο οποίος θα έχει ως αποστολή την παροχή συμβουλών πάνω 

σε θέματα ασφάλειας και κινδύνων για τρόφιμα [44],

4. Υπάρχουν ακόμα σημαντικές διαφωνίες ανάμεσα στους παραγωγούς και στις 

Υπηρεσίες ελέγχου σε σχέση με το θέμα των αναλύσεων στο τελικό προϊόν. Η 

διάσταση των απόψεων επικεντρώνεται στο βαθμό, κατά τον οποίο μπορεί η 

HACCP να υποκαταστήσει την ανάγκη για αναλύσεις στο τελικό προϊόν (end- 

product-testing) [44],

5. Το πρόγραμμα HACCP, για να είναι αποτελεσματικό θα πρέπει να εφαρμόζεται σε 

όλους τους τομείς της βιομηχανίας τροφίμων, από το στάδιο ανάπτυξης πρώτων 

υλών (χωράφι/θάλασσα) μέχρι την τελική κατανάλωση του τροφίμου, πράγμα που 

μπορεί να μην είναι πάντα εφικτό. Για παράδειγμα η ασφάλεια των εψυγμένων 

τροφίμων νέας τεχνολογίας εξαρτάται κυρίως από τα στάδια της αποθήκευσης, της 

διανομής και της μεταχείρησης του τροφίμου από τον καταναλωτή. Η βιομηχανία 

δεν έχει ενεργή συμμετοχή και δεν μπορεί να ασκήσει έλεγχο σε αυτά τα στάδια.

Κατά συνέπεια, από την πλευρά της βιομηχανίας υπάρχει προβληματισμός, στο 

κατά πόσο είναι αυτή υπεύθυνη για την πορεία του προϊόντος, όταν αυτό 

απομακρυνθεί από τις εγκαταστάσεις παραγωγής. Το σημαντικό αυτό πρόβλημα 

μπορεί να αντιμετωπιστεί αν υπάρξει πρόοδος στον τομέα της ενημέρωσης των 

διανομέων και των πωλητών, καθώς και των καταναλωτών, αφού και αυτοί 

αποτελούν ένα σημαντικό κρίκο στην αλυσίδα της ασφάλειας των τροφίμων 

[14,27,44].

6. Τα προγράμματα HACCP αναπτύσσονται με βάση τη μοναδικότητα της κάθε 

βιομηχανίας ενώ οι Κανονισμοί έχουν γενικότερη μορφή. Λόγω του γεγονότος 

αυτού, μπορεί να είναι δύσκολη η κατανόηση και η αποδοχή του προγράμματος 

HACCP από τις Κρατικές Υπηρεσίες ελέγχου, με αποτέλεσμα την καθυστέρηση 

στην εφαρμογή του. Η υιοθέτηση των αρχών HACCP στις επιθεωρήσεις των 

Κρατικών Υπηρεσιών μπορεί να επιταχύνει την εφαρμογή του προγράμματος σε 

όλους τους τομείς της βιομηχανίας τροφίμων [44],
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7. Η εφαρμογή του προγράμματος HACCP απαιτεί αμοιβαία εμπιστοσύνη ανάμεσα 

στις Κρατικές Υπηρεσίες και τη βιομηχανία, ιδιαίτερα στο ζήτημα της πρόσβασης 

στα αρχεία της βιομηχανίας και του ελάχιστου αριθμού αρχείων, τα οποία θα 

πρέπει να επιθεωρούνται κατά τη διαδικασία της πιστοποίησης του συστήματος 

HACCP από τις Υπηρεσίες ελέγχου. Αν δεν υπάρχει ή αν δεν μπορεί να 

αναπτυχθεί η εμπιστοσύνη αυτή, τότε το σύστημα σίγουρα θα αποτύχει [44,48],

8. Η εφαρμογή του προγράμματος HACCP απαιτεί τη δέσμευση της Διοίκησης και 

την ανάληψη μεγαλύτερης υπευθυνότητας. Το γεγονός αυτό μπορεί να προκαλέσει 

αντιδράσεις στους παραγωγούς, οι οποίοι έχουν συνηθίσει να στηρίζονται στις 

επιθεωρήσεις από τις αρμόδιες Κρατικές Υπηρεσίες προκειμένου να πιστοποιείται 

η ασφάλεια και η ποιότητα των προϊόντων. Επιπλέον, μπορεί να δοθεί η 

λανθασμένη αντίληψη, ότι η εφαρμογή του προγράμματος έχει ως αποτέλεσμα τη 

μειωμένη επιθεώρηση των βιομηχανιών από τις Κρατικές Υπηρεσίες [44],

9. Για την εκπαίδευση των επιθεωρητών και του προσωπικού της βιομηχανίας στις 

αρχές και τις εφαρμογές του προγράμματος HACCP απαιτείται σημαντικό χρονικό 

διάστημα, ενώ μπορεί να είναι μεγάλα και τα έξοδα για την ανάπτυξη των 

εκπαιδευτικών προγραμμάτων. Το πρόβλημα αυτό είναι ιδιαίτερα έντονο στις 

μικρού μεγέθους επιχειρήσεις και τις Κρατικές Υπηρεσίες με περιορισμένους 

οικονομικούς πόρους. Για να αντιμετωπιστεί, απαιτείται στενή συνεργασία των 

Κρατικών Υπηρεσιών με τη βιομηχανία, τα πανεπιστήμια και τα ερευνητικά 

κέντρα [44,48].

ΙΟ.Κατά τη διάρκεια της δεκαετίας του ’70 πολλοί παραγωγοί τροφίμων έκαναν 

προσπάθειες να εφαρμόσουν τα προγράμματα HACCP στις εγκαταστάσεις τους, 

με στόχο τη διασφάλιση της ασφάλειας των τροφίμων. Σχεδόν όλες αυτές οι 

προσπάθειες απέτυχαν (με εξαίρεση τις βιομηχανίες παραγωγής χαμηλής οξύτητας 

κονσερβοποιημένων τροφίμων, LACF), επειδή τα πρώιμα αυτά προγράμματα 

συνδύαζαν τη HACCP με προγράμματα ποιότητας και ικανοποίησης Κανονισμών, 

και κατά συνέπεια δεν επικεντρώνονταν στο στόχο της ασφάλειας. Τα 

προγράμματα αυτά περιείχαν συνήθως περισσότερα CCPs, από όσα ήταν 

απαραίτητα για τη παραγωγή ασφαλών τροφίμων.

Σήμερα, με βάση το γεγονός ότι η HACCP έχει γίνει ένας δημοφιλής όρος τα 

τελευταία χρόνια, πολλές επιχειρήσεις ισχυρίζονται ότι εφαρμόζουν προγράμματα 

HACCP, ενώ στην πραγματικότητα χρησιμοποιούν παραδοσιακά προγράμματα
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Διασφάλισης και Ελέγχου Ποιότητας (QA/QC). Έτσι, γίνονται πλέον προσπάθειες 

επίλυσης του προβλήματος αυτού, τονίζοντας τη διαφορά του στόχου της 

ασφάλειας (HACCP) από τα θέματα ποιότητας και Κανονισμών. Ο Οδηγός της 

NACMCF πάνω στη HACCP μπορεί να βοηθήσει πάνω στο σκοπό αυτό [1,14].

ΙΙ.Δεν έχει ακόμη ξεκαθαριστεί το ζήτημα του περιορισμού της εφαρμογής των 

προγραμμάτων HACCP στα θέματα που σχετίζονται με την ασφάλεια, ή αν είναι 

δυνατόν να συμπεριλαμβάνονται και παράμετροι σχετικοί με την ποιότητα των 

προϊόντων ή Κανονισμοί που δεν σχετίζονται άμεσα με την ασφάλεια. Το 

πρόβλημα αυτό έχει διχάσει τόσο τα μέλη της βιομηχανικής κοινότητας, όσο και 

τα μέλη των Κρατικών Υπηρεσιών τα οποία είναι αρμόδια για τη θέσπιση και την 

εφαρμογή των Κανονισμών. Για παράδειγμα η Διεθνής Επιτροπή για τις 

Μικροβιολογικές Προδιαγραφές των Τροφίμων (ICMSF, 1988) αναφέρεται τόσο 

στην ασφάλεια όσο και στην ποιότητα. Αντίθετα η έκδοση της NACMCF (1992) 

τονίζει ότι τα προγράμματα HACCP πρέπει να επικεντρώνονται μόνο στο στόχο 

της ασφάλειας, γιατί σε αντίθετη περίπτωση αποσπάται η προσοχή από τον έλεγχο 

των κινδύνων της δημόσιας υγείας, και ακόμη η παρακολούθηση ενός πολύ 

μεγάλου αριθμού CCPs δεν μπορεί να είναι αποτελεσματική. Η μελέτη της 

διεθνούς βιβλιογραφίας και των πρόσφατων Οδηγών (από NACMCF, Codex 

Alimentarius Commission και FLAIR) δείχνει ότι υιοθετείται η άποψη του 

περιορισμού της εφαρμογής της HACCP μόνο στο στόχο της ασφάλειας [27].

12.0ι αρχές του προγράμματος HACCP μπορούν να εφαρμοστούν σε όλους τους 

τομείς των βιομηχανιών τροφίμων και ποτών. Οι μεγάλες και τεχνολογικά 

ανεπτυγμένες εταιρείες μπορούν να εφαρμόσουν εύκολα το πρόγραμμα, γεγονός 

όμως που συχνά δεν ισχύει και για τις μικρού και μεσαίου μεγέθους επιχειρήσεις 

(SMEs), οι οποίες βρίσκονται αντιμέτωπες με σημαντικά προβλήματα, τα οποία 

οφείλονται στις οικονομικά περιορισμένες δυνατότητες τους. Τα κυριότερα 

προβλήματα που μπορούν να εμφανιστούν είναι:

• έλλειψη γνώσης πάνω στη HACCP: το πρόβλημα αυτό μπορεί να 

αντιμετωπιστεί με μελέτη της διεθνούς βιβλιογραφίας και των Οδηγών που 

έχουν δημοσιευτεί πάνω στις αρχές και τις εφαρμογές της HACCP (π.χ. 

FLAIR), καθώς και με την παρακολούθηση ειδικών εκπαιδευτικών 

προγραμμάτων [6,26],
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• ανεπαρκής τεχνική εμπειρία: είναι αναμενόμενο ότι πολλές μικρού και 

μεσαίου μεγέθους επιχειρήσεις δεν έχουν το πλήρες και τεχνικά εκπαιδευμένο 

προσωπικό (π.χ. μικροβιολόγοι, χημικοί τροφίμων, τεχνολόγοι, ειδικοί στις 

συσκευασίες κ.τ.λ.) που απαιτείται κατά τη μελέτη και την ανάπτυξη ενός 

σχεδίου HACCP, με αποτέλεσμα να μην διαθέτουν την απαιτούμενη τεχνική 

εμπειρία. Το πρόβλημα αυτό μπορεί να αντιμετωπιστεί με τη βοήθεια κωδικών 

πρακτικής, οδηγιών, συμβουλευτικών υπηρεσιών και της διεθνούς 

βιβλιογραφίας [6],

• έλλειψη τεχνικών πηγών και κατάλληλου εξοπλισμού: ο εξοπλισμός που θα 

αγοραστεί από την επιχείρηση πρέπει να εγκριθεί πρώτα από την ομάδα 

HACCP, να είναι απλός στη χρήση και κατά προτίμηση φθηνός. Η ύπαρξη 

εργαστηρίου εντός της επιχείρησης δεν κρίνεται απαραίτητη, τουλάχιστον στο 

στάδιο της ανάπτυξης του σχεδίου HACCP [6],

• έλλειψη χρόνου για το προσωπικό που θα αναπτύξει το σχέδιο HACCP: στις 

μικρού και μεσαίου μεγέθους επιχειρήσεις συγκεντρώνονται συχνά πολλές 

αρμοδιότητες, με αποτέλεσμα να γίνεται με δυσκολία η μελέτη και η 

ανάπτυξη του σχεδίου, σε συνδυασμό με το καθημερινό πρόγραμμα εργασίας 

στη βιομηχανία [6,26],

6.3 Ερευνα για την εκτίμηση του συστήματος HACCP

Το 1990 η αμερικάνικη Υπηρεσία της ασφάλειας στα τρόφιμα και των επιθεωρήσεων 

(FSIS) του USDA ξεκίνησε μία μελέτη για τη δυνατότητα της υποχρεωτικής 

εφαρμογής προγραμμάτων HACCP στα σφαγεία και τις μονάδες παραγωγής 

προϊόντων κρέατος και πουλερικών στις Η.Π.Α. Με σκοπό την εξαγωγή χρήσιμων 

συμπερασμάτων για τη μελέτη αυτή, πραγματοποιήθηκε μία έρευνα από το τμήμα της 

Επιστήμης των Τροφίμων του πανεπιστημίου της Πεννσυλβάνια (Pennsylvania State 

University), κατά την οποία σχεδιάστηκε και αναπτύχθηκε ένα λεπτομερές 

ερωτηματολόγιο με στόχο:

(1)να καθοριστεί ο βαθμός κατανόησης των εταιρειών στις αρχές της HACCP, 

καθώς και η άποψη τους για το πρόγραμμα,
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(2) να καθοριστούν οι απόψεις των εταιρειών πάνω στη σημασία και τα προτερήματα 

της εφαρμογής συστημάτων HACCP και

(3) να εξακριβωθεί, πόσο καλά γνωρίζουν οι εταιρείες τη HACCP και τι πληροφορίες 

ή εξοπλισμός απαιτούνται για την εφαρμογή του συστήματος στις εγκαταστάσεις 

τους [49].

Τον Απρίλιο του 1992 το ερωτηματολόγιο αυτό, μαζί με ένα γράμμα και ένα 

πληροφοριακό έντυπο πάνω στη HACCP, διανεμήθηκε σε 333 εταιρείες στις 

βορειοανατολικές πολιτείες των Η.Π.Α. Το τελικό ποσοστό ανταπόκρισης των 

εταιρειών στην έρευνα ήταν 31.5% (ανταποκρίθηκαν 105 από τις 333 εταιρείες). 

Σχεδόν τα μισά από τα 105 άτομα που ανταποκρίθηκαν ήταν πρόεδροι των εταιρειών, 

ενώ τα υπόλοιπα ήταν αντιπρόεδροι και υπεύθυνοι των τμημάτων Διασφάλισης 

Ποιότητας και Σχεδιασμού. Η εκπροσώπηση μικρών και μεγάλων εταιρειών ήταν 

περίπου η ίδια (ως μικρές εταιρείες καθορίστηκαν εκείνες που απασχολούσαν 

λιγότερους από 50 υπαλλήλους ή που ο όγκος των πωλήσεων τους ήταν μικρότερος 

από 10 εκατομμύρια $/έτος). Στη συνέχεια παρουσιάζονται τα σημαντικότερα 

αποτελέσματα της έρευνας, η οποία καλύπτει ένα ευρύ φάσμα θεμάτων πάνω στο 

σύστημα HACCP [49].

• Κατάσταση εταιρειών: Μόνο 11 από τις 105 εταιρείες που ανταποκρίθηκαν 

εφάρμοζαν προγράμματα HACCP την περίοδο διεξαγωγής της έρευνας. Τα 2/3 

αυτών ήταν εταιρείες με πάνω από 50 υπαλλήλους. Σχεδόν το 60 % των εταιρειών 

απάντησαν ότι “περιμένουν αποτελέσματα από τη FSIS για την υποχρεωτική ή μη 

εφαρμογή προγραμμάτων HACCP πριν ξεκινήσουν την ανάπτυξη του σχεδίου”. 

Πάνω από το 62% των εταιρειών δήλωσαν ότι δεν είχαν το κατάλληλο προσωπικό 

(όπως π.χ. τεχνολόγο τροφίμων, προσωπικό Διασφάλισης Ποιότητας κ.τ.λ.) που 

απαιτείται για την προώθηση του προγράμματος. Οι μεγάλες εταιρείες (με πάνω 

από 50 υπαλλήλους) είχαν σημαντικά καλύτερη τοποθέτηση στο πρόβλημα της 

στελέχωσης με το απαραίτητο προσωπικό για την εφαρμογή του προγράμματος.

• Κατανόηση των αργών της HACCP; Ζητήθηκε από τις εταιρείες να 

απαντήσουν σε διάφορες ερωτήσεις σε σχέση με την κατανόηση του 

προγράμματος. Πάνω από τις μισές εταιρείες δήλωσαν ότι κατανοούν την ιδέα της 

HACCP. Σχεδόν το 75% των εταιρειών θεώρησαν ότι ήταν ικανές να
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αναγνωρίσουν τα CCPs των εγκαταστάσεων τους αλλά λιγότερες από το 50% 

ένοιωθαν ότι κατανοούν πραγματικά τις αρχές ή τα στάδια εφαρμογής του 

προγράμματος. Ο κύριος προβληματισμός των περισσότερων εταιρειών (70%) 

επικεντρωνόταν στο θέμα του χρόνου και του κεφαλαίου που απαιτούνται για την 

εφαρμογή του προγράμματος.

• Αποιι/ΐΐ πάνω στη HACCP: Όταν οι εταιρείες ερωτήθηκαν αν η HACCP αποτελεί 

την καλύτερη προσέγγιση για παραγωγή ασφαλών τροφίμων ή αν θα μπορούσε να 

γίνει καλυτέρευση των δικών τους μεθόδων που ήδη εφάρμοζαν την περίοδο 

εκείνη, μόνο το 1/3 των εταιρειών συμφώνησε με την πρώτη άποψη. Σχεδόν το 

50% των εταιρειών δήλωσαν ότι τα παραδοσιακά προγράμματα επιθεώρησης ήταν 

“επαρκή για την εξασφάλιση της μικροβιολογικής ασφάλειας των προϊόντων 

κρέατος και πουλερικών”, ενώ λιγότερες από το 25% των εταιρειών ένοιωθαν ότι 

“η εφαρμογή της HACCP θα οδηγήσει σε πιο αξιόπιστες επιθεωρήσεις των 

εγκαταστάσεων”.

Γενικά οι εταιρείες που είχαν σημαντικά καλύτερη κατανόηση και περισσότερο 

θετική άποψη για τη HACCP ήταν αυτές που είχαν: (1) πάνω από 50 υπαλλήλους, 

(2) πάνω από 10 εκατομμύρια $ σε ετήσιες πωλήσεις, (3) προτίμηση στην 

υποχρεωτική εφαρμογή του προγράμματος HACCP και (4) εργαζόμενους που 

είχαν εκπαιδευτεί στις αρχές και τις εφαρμογές της HACCP.

• Πλεονεκτιιιιατα και προβληματισμοί: Ζητήθηκε από τις εταιρείες να 

κατατάξουν τα πλεονεκτήματα της HACCP με βάση τη σημαντικότητα αυτών, 

καθώς επίσης και τους προβληματισμούς τους σχετικά με την εφαρμογή του 

προγράμματος. Οι εταιρείες κατέταξαν το πλεονέκτημα της αύξησης των 

πωλήσεων σημαντικά ψηλότερα από όλα τα υπόλοιπα παρατιθέμενα 

πλεονεκτήματα, όπως το μεγαλύτερο χρόνο ζωής του προϊόντος και τις λιγότερες 

επανεπεξεργασίες. Τα πλεονεκτήματα που σχετίζονται με οικονομικά θέματα 

(όπως αύξηση των πωλήσεων, αύξηση των εσόδων και μείωση των εξόδων της 

παραγωγής) θεωρήθηκαν από τις εταιρείες ως τα σημαντικότερα. Το πλεονέκτημα
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της μεγαλύτερης σιγουριάς για την παραγωγή ασφαλών προϊόντων κατατάχθηκε 

ως πέμπτο και πιο σημαντικό σε μια σειρά δέκα πλεονεκτημάτων.

Κατά την κατάταξη των προβληματισμών σε σχέση με την εφαρμογή της HACCP, 

οι τρεις κυριότεροι προβληματισμοί σχετίζονται με οικονομικά θέματα: (1) υψηλό 

κόστος εργαστηριακών εγκαταστάσεων, (2) υψηλό κόστος εκπαίδευσης 

προσωπικού και (3) υψηλό κόστος λειτουργίας του συστήματος. Το υψηλό κόστος 

των εργαστηριακών εγκαταστάσεων θεωρήθηκε ως ο σημαντικότερος σε σύγκριση 

με άλλους προβληματισμούς, όπως “το τελικό προϊόν δεν είναι ικανοποιητικά 

ελεγμένο”, “απαιτείται υψηλού μορφωτικού επιπέδου εργασία”, κ.α. Ζητήθηκε 

επίσης από τις εταιρείες να κατατάξουν, με βάση τη σημαντικότητα τους, τους 

παράγοντες οι οποίοι θα επηρέαζαν στην απόφαση να εφαρμόσουν ένα πρόγραμμα 

HACCP στις εγκαταστάσεις τους. Ο παράγοντας “ενδιαφέρον για την ασφάλεια 

των προϊόντων” θεωρήθηκε ως ο πιο σημαντικός σε σύγκριση με άλλους, όπως 

“απαιτήθηκε από τον καταναλωτή” και “πίεση από το προσωπικό του τμήματος 

Ποιότητας”.

• Εκπαίδευση στο πρόγραμμα HACCP: Σχεδόν το 50% των αναταποκριθέντων 

εταιρειών είχαν υπαλλήλους, οι οποίοι είχαν λάβει μια τυπική εκπαίδευση στο 

HACCP. Οι μεγάλες εταιρείες ήταν πολύ πιο πιθανό να απασχολούν εργαζόμενους 

με εκπαίδευση στη HACCP από τις μικρές εταιρείες. Ανάμεσα στις 48 

επιχειρήσεις (με κάτω από 50 υπαλλήλους) το 14.6% είχε κάποια εκπαίδευση στη 

HACCP, ενώ το 85.4% δεν είχε καμία. Ανάμεσα στις 52 μεγάλες επιχειρήσεις (με 

πάνω από 50 υπαλλήλους), το 71.2% είχαν κάποια εκπαίδευση στη HACCP, ενώ 

μόνο το 28.8% δεν είχε καμία. Όταν ζητήθηκε από τις εταιρείες να αναφέρουν, 

ποιος θα πρέπει να πραγματοποιεί τα εκπαιδευτικά προγράμματα πάνω στη 

HACCP, τόσο η υπηρεσία FSIS, όσο και οι εμπορικοί συνεταιρισμοί (trade 

associations) προτιμήθηκαν από τα πανεπιστήμια, αν και η διαφορά δεν ήταν 

σημαντική. Οι εταιρείες προτίμησαν τη χρήση βιντεοταινιών για την εκπαίδευση 

του εργατικού προσωπικού, ενώ για την εκπαίδευση των διευθυντών (managers), 

οι οποίοι είναι υπεύθυνοι για την ανάπτυξη και εφαρμογή του προγράμματος 

HACCP στις εγκαταστάσεις τους, προτίμησαν τη σύσταση ολιγομελών 

εκπαιδευτικών ομάδων.
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• Υπογρεωτικιί εφαραογιί προγράααατος HACCP: Μόνο το 12.7 % των 

εταιρειών συμφώνησαν με την υποχρεωτική εφαρμογή του προγράμματος από τις 

βιομηχανίες. Αν, παρόλα αυτά, έπρεπε να γίνει υποχρεωτική η εφαρμογή του 

προγράμματος, τότε σχεδόν το 75% των εταιρειών θεώρησε ότι θα πρέπει να δοθεί 

χρονική διορία από ένα ως τρία χρόνια για την εφαρμογή του προγράμματος [49],

Από τα αποτελέσματα της έρευνας προκύπτουν δύο σημαντικά προβλήματα που 

πρέπει να αντιμετωπιστούν, προκειμένου να επιταχυνθεί η εφαρμογή του 

προγράμματος HACCP από βιομηχανία:

(1) η βιομηχανία δεν έχει πειστεί ότι το σύστημα HACCP μπορεί να είναι 

αποτελεσματικό και ότι δίνει τη δυνατότητα στις εταιρείες να παράγουν 

ασφαλή τρόφιμα και ότι

(2) υπάρχουν σημαντικές ελλείψεις στον τομέα της εκπαίδευσης των 

βιομηχανιών πάνω στις αρχές και τις εφαρμογές της HACCP.

Επίσης, η έρευνα έδειξε ότι οι μικρού μεγέθους επιχειρήσεις κατανοούν λιγότερο τις 

αρχές της HACCP, ενώ και η άποψη τους για το σύστημα δεν είναι ιδιαίτερα θετική. 

Οι μικρές εταιρείες χρειάζονται περισσότερη εκπαίδευση και μεγαλύτερο χρονικό 

διάστημα για την εφαρμογή του προγράμματος σε σχέση με τις μεγάλου μεγέθους 

επιχειρήσεις, αφού το προσωπικό τους δεν είναι κατάλληλα εκπαιδευμένο. Η 

εκπαιδευτική διαδικασία είναι πιθανό να αλλάξει την άποψη των μικρών εταιρειών, 

ότι η εφαρμογή της HACCP θα επιφέρει σημαντικές αρνητικές οικονομικές 

επιπτώσεις στις επιχειρήσεις τους. Αν και η έρευνα διεξήχθει στις βορειοανατολικές 

πολιτείες των Η.Π.Α. για βιομηχανίες παραγωγής προϊόντων κρέατος και 

πουλερικών, οι διαφορές στις απόψεις μεταξύ μικρών και μεγάλων εταιρειών είναι 

τόσο σημαντικές, ώστε να δικαιολογείται το συμπέρασμα ότι τα αποτελέσματα μιας 

περισσότερο εκτεταμένης μελέτης (ως προς το τύπο της βιομηχανίας και τη 

γεωγραφική περιοχή) δε θα είναι πολύ διαφορετικά [49].

Παρά τα προβλήματα που παρουσιάστηκαν πιο πάνω, υπάρχουν σημαντικές ενδείξεις 

ότι η εφαρμογή της HACCP θα αυξηθεί σημαντικά τα επόμενα χρόνια. Τόσο η 

βιομηχανία, όσο και αρκετές Κρατικές Υπηρεσίες προσπαθούν να αναπτύξουν 

προγράμματα HACCP, ενώ προβλέπεται ότι σύντομα η HACCP θα ενσωματωθεί σε
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Κανονισμούς και Οδηγίες (π.χ. 93/43/ΕΟΚ). Η συνεργασία ανάμεσα στη βιομηχανία, 

την επιστημονική κοινότητα και τις αρμόδιες Υπηρεσίες ελέγχου θα αυξήσει 

σημαντικά τη σιγουριά της παραγωγής και παροχής ασφαλών τροφίμων στους 

καταναλωτές [14].

6.4 Προβλήματα κατά την εφαρμογή του HACCP σε ΜΜΕ

Σε παγκόσμιο επίπεδο, όπως και στην Ελλάδα, η βιομηχανία τροφίμων παρουσιάζεται 

ως ιδιαιτέρως ευαισθητοποιημένη σε θέματα ποιότητας. Ενδεικτικά είναι τα 

συμπεράσματα μίας έρευνας, που οργανώθηκε από το Τμήμα Χημικών Μηχανικών 

του Ε.Μ.Π., μεταξύ των ελληνικών επιχειρήσεων που έχουν πιστοποιηθεί σύμφωνα 

με τα πρότυπα της σειράς EN/ISO 9000. Σκοπός της έρευνας ήταν να εξετασθούν οι 

βασικοί στόχοι των επιχειρήσεων στα θέματα ποιότητας, η στρατηγική που 

χρησιμοποίησαν για την προετοιμασία τους για πιστοποίηση, οι διαδικασίες 

εκπαίδευσης του προσωπικού, οι κυριότερες δυσκολίες που αντιμετωπίζουν οι 

επιχειρήσεις κλπ.

Σύμφωνα με την έρευνα αυτή, οι βιομηχανίες τροφίμων παρουσιάστηκαν ως πιο 

ενήμερες σε θέματα ποιότητας και διαφοροποιήθηκαν από τις υπόλοιπες βιομηχανίες 

στα παρακάτω σημεία:

• Ο κυριότερος λόγος εισαγωγής Συστημάτων Διασφάλισης Ποιότητας (ΣΔΠ) στην 

πλειονότητα των επιχειρήσεων τροφίμων ήταν η προσήλωση στην ποιότητα, 

έναντι της προσαρμογής στις τάσεις της διεθνούς ή της ελληνικής αγοράς που 

αποτέλεσε το βασικό κίνητρο για τις υπόλοιπες βιομηχανίες.

• Η χρονική διάρκεια της προετοιμασίας ήταν συντομότερη για τις επιχειρήσεις 

τροφίμων, σε σχέση με τις υπόλοιπες βιομηχανίες.

• Μεταξύ των επιχειρήσεων που δεν χρησιμοποίησαν εξωτερικό σύμβουλο για την 

ανάπτυξη του ΣΔΠ, οι επιχειρήσεις τροφίμων ήταν αυτές που ανέθεσαν την 

ανάπτυξη του ΣΔΠ σε ομάδα στελεχών και όχι αποκλειστικά στον Υπεύθυνο 

Ποιότητας.

98



Το σημείο αυτό υποδεικνύει αφενός την εξοικείωση των εργαζομένων στη 

βιομηχανία τροφίμων με την ποιότητα και αφετέρου τη βαθειά κατανόηση 

ορισμένων εκ των θεμελιωδών αρχών για τη διασφάλιση ποιότητας που 

αναφέρουν ότι η ποιότητα επηρεάζεται από την πλειονότητα των δραστηριοτήτων 

μιας επιχείρησης και από τη μεγάλη πλειοψηφία του απασχολούμενου εργατικού 

δυναμικού.

• Το χαμηλότερο ποσοστό αντιδράσεων από πλευράς προσωπικού παρουσιάστηκε 

στις πολυεθνικές και στις επιχειρήσεις τροφίμων, όπου και η ενεργή συμμετοχή 

του προσωπικού στην προετοιμασία του συστήματος κρίθηκε ως ικανοποιητική.

Η εξοικείωση των επιχειρήσεων τροφίμων με την ποιότητα είναι δεδομένη, κυρίως, 

όσον αφορά στις πιο οργανωμένες επιχειρήσεις του κλάδου. Πρέπει να σημειωθεί ότι 

στον χώρο της παραγωγής τροφίμων δραστηριοποιείται πολύ μεγάλος αριθμός 

μονάδων, εκ των οποίων η μεγάλη πλειοψηφία (από άποψη αριθμού μονάδων και όχι 

ποσοστιαίας συμβολής στο σύνολο της παραγωγής) είναι βιοτεχνίες με έντονα 

οικογενειακό χαρακτήρα.

Η υιοθέτηση του συστήματος HACCP ως το πλέον κατάλληλο -και υποχρεωτικό 

πλέον- σύστημα για την εξασφάλιση της ασφάλειας των τροφίμων στις επιχειρήσεις 

παραγωγής/μεταποίησης τροφίμων, σύμφωνα με την οδηγία 93/43/ΕΟΚ σχετικά με 

την Υγιεινή των Τροφίμων έχει ήδη οδηγήσει πολλές επιχειρήσεις του κλάδου στη 

διαμόρφωση και εφαρμογή ενός σχεδίου HACCP.

6.5 Ιδιαιτερότητες του συστήματος HACCP και συνήθη

προβλήματα κατά την ανάπτυξη και εφαρμογή του στις ΜΜΕ

Η ανάπτυξη ενός συστήματος HACCP προϋποθέτει:

α) γνώση του συνόλου των γενικότερων παραγόντων που είναι δυνατό να 

επηρεάσουν την ασφάλεια του συγκεκριμένου τροφίμου, όπως τα χαρακτηριστικά
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των πρώτων και των βοηθητικών υλών, τα διαγράμματα ροής της παραγωγικής 

διαδικασίας, της αποθήκευσης και της διακίνησης, τα στοιχεία διατηρησιμότητας του 

προϊόντος στη συγκεκριμένη μορφή και συσκευασία, τον τρόπο χρήσης του 

προϊόντος από τον καταναλωτή κλπ.

β) εξειδίκευση των προαναφερόμενων παραγόντων και συσχετισμό αυτών με τις 

ιδιαιτερότητες της συγκεκριμένης μονάδας, η οποία διαθέτει συγκεκριμένους 

προμηθευτές, εγκαταστάσεις, εξοπλισμό, συστήματα ελέγχου και διασφάλισης της 

ποιότητας κλπ. Το σημείο αυτό διαφοροποιεί το σύστημα HACCP από άλλα συναφή 

συστήματα και δυσχεραίνει την έκδοση κατευθυντήριων οδηγιών για την εφαρμογή 

του συστήματος.

To HACCP είναι ένα σύστημα το οποίο πρέπει να ενταχθεί και να συνεργάζεται με 

τα υπόλοιπα συστήματα διασφάλισης ποιότητας που εφαρμόζει μία επιχείρηση. Η 

διαφοροποίηση του HACCP είναι ότι το συγκεκριμένο σύστημα εστιάζεται στη 

διασφάλιση της ασφάλειας των τροφίμων. Μέσω του συστήματος HACCP, η 

επιχείρηση μελετά και εντέλει ελέγχει και ελαχιστοποιεί την πιθανότητα παρουσίας 

κινδύνων για την υγεία των καταναλωτών, κατά ένα τρόπο, ορθολογικό και κοινά 

αποδεκτό.

To HACCP προϋποθέτει πιο αυστηρό έλεγχο και καταγραφή των αποτελεσμάτων των 

ελέγχων, επανέλεγχο των αρχείων και καταγραφή των τυχόν διορθωτικών ενεργειών. 

Πλεονεκτεί, έναντι άλλων προυπαρχούσων συστημάτων, στο ότι παρέχει ένα 

τυποποιημένο, δομημένο και καταγεγραμμένο πρόγραμμα ελέγχων, το οποίο πρέπει 

να είναι κατανοητό απο όλους όσους εφαρμόζουν τους επιμέρους ελέγχους.

Ιδιαίτερα σοβαρό είναι να μην υπάρξει παρερμηνεία του στόχου του συστήματος 

HACCP που είναι αποκλειστικά η διασφάλιση της ασφάλειας του τροφίμου και όχι 

της ποιότητας εν γένει. Επομένως, τα κρίσιμα σημεία ελέγχου πρέπει να αφορούν, 

αποκλειστικά, σημεία όπου είναι δυνατόν να μετρηθεί ή να απαλειφθεί ένας 

ενδεχόμενος κίνδυνος για την ασφάλεια των τροφίμων.
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Ποια είναι, όμως, τα πλέον συνήθη προβλήματα που αντιμετωπίζουν οι μικρότερες, ή 

καλύτερα οι λιγότερο οργανωμένες, μονάδες του κλάδου στην προσπάθεια ανάπτυξης 

και εφαρμογής του συστήματος HACCP.

Πρώτο και κυριότερο πρόβλημα είναι η ανεπάρκεια της γενικότερης υποδομής και 

οργάνωσης που είναι απαραίτητες για τη διασφάλιση της ποιότητας και της 

ασφάλειας των παραγόμενων προϊόντων. Παρακάτω, αναφέρονται ορισμένα από τα 

πεδία, που μέχρι σήμερα δεν αντιμετωπίζονταν με συγκεκριμένο και συστηματικό 

τρόπο από ορισμένες ΜΜΕ.

• Ανεπάρκεια χώρων για να αποφεύγονται οι επιμολύνσεις των προϊόντων και να 

διασφαλίζεται η διακίνηση και αποθήκευση των υλών και προϊόντων, υπό 

κατάλληλες συνθήκες.

• Κατασκευαστικά σφάλματα ή ελλείψεις των εγκαταστάσεων, κυρίως όσον 

αφορά τους χώρους παραγωγής και τον χρησιμοποιούμενο εξοπλισμό.

• Ελλειψη εργαστηρίων ελέγχου ποιότητας, με αποτέλεσμα σε ορισμένες 

περιπτώσεις να μην διενεργούνται ούτε οι στοιχειώδεις έλεγχοι όσον αφορά 

βασικές μικροβιολογικές και φυσικοχημικές παραμέτρους.

• Ελλειπής ενημέρωση του προσωπικού σε θέματα υγιεινής και ασφάλειας και 

ανεπαρκή μέτρα προστασίας της υγιεινής, όπως π.χ. παροχή ειδικού ιματισμού, 

δημιουργία αποδυτηρίων και ειδικών χώρων ανάπαυσης του προσωπικού, 

εγκατάσταση νιπτήρων κοντά στις θέσεις εργασίας κλπ.

• Ανεπαρκή προγράμματα και εν γένει συστήματα παρακολούθησης του 

καθαρισμού και της απολύμανσης των χώρων και του παραγωγικού 

εξοπλισμού.

• Ανεπάρκεια των μέσων παρακολούθησης των κρίσιμων παραμέτρων της 

παραγωγικής διαδικασίας (χρόνος, θερμοκρασία, υγρασία, πίεση κλπ.).
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Τα προαναφερόμενα προβλήματα είναι ουσιαστικά και πρέπει να αντιμετωπισθούν, 

σε κάποιο βαθμό τουλάχιστον, πριν από τις προσπάθειες ανάπτυξης και εφαρμογής 

του συστήματος HACCP σε μια επιχείρηση. Σε αντίθετη περίπτωση, οι κίνδυνοι που 

θα προσδιοριστούν κατά τα αρχικά στάδια της μελέτης HACCP θα πρέπει να 

χαρακτηριστούν ως πιθανοί κίνδυνοι, λόγω της έλλειψης προληπτικών μέτρων που θα 

απέκλειαν ή θα περιόριζαν την πιθανότητα παρουσίας των συγκεκριμένων κινδύνων.

Στο σημείο αυτό, πρέπει να αναφερθεί ότι τα κρίσιμα σημεία ελέγχου δεν πρέπει να 

είναι πολλά σε αριθμό. Εν γένει, ανάλογα βέβαια με τη φύση του παραγόμενου 

τροφίμου και τα χαρακτηριστικά της συγκεκριμένης μονάδας παραγωγής, τα κρίσιμα 

σημεία ελέγχου κυμαίνονται μεταξύ του ενός και των οκτώ. Εάν μια επιχείρηση 

προσπαθήσει να υποκαταστήσει τα προληπτκά μέτρα για την ασφάλεια των 

προϊόντων με την υιοθέτηση κρίσιμων σημείων ελέγχου, τότε αφενός τα προβλήματα 

κατά την εφαρμογή των ελέγχων θα είναι πολλαπλά και αφετέρου το όλο σύστημα 

δεν θα λειτουργήσει, γιατί η έννοια της κρισιμότητας θα έχει αλλοιωθεί.

Τα προαναφερόμενα προβλήματα αποτελούσαν συνήθη προβλήματα της μεγάλης 

πλειοψηφίας των επιχειρήσεων του κλάδου, μέχρι τις αρχές της τρέχουσας δεκαετίας. 

Τα βήματα όμως που έχουν γίνει τα τελευταία χρόνια με στόχο την επίλυση, σε μικρό 

ή μεγαλύτερο βαθμό, των προβλημάτων αυτών είναι ιδιαιτέρως σημαντικά.

Προς αυτή την κατεύθυνση έχουν συμβάλλει ουσιαστικά ορισμένες από τις 

χρηματοδοτήσεις που δίνονται για την υποστήριξη της μεταποίησης και εν γένει των 

ΜΜΕ. Ενδεικτικό είναι ότι στους επενδυτικούς νόμους, η πλειοψηφία των 

επιχειρήσεων τροφίμων εντάσσεται στα μέτρα που αφορούν στην ποιότητα και 

αιτείται για χρηματοδότηση που αφορά καταρχήν στον εκσυγχρονισμό των 

εγκαταστάσεων (κτίρια και παραγωγικό εξοπλισμό) και κατά δεύτερον στην 

ανάπτυξη εργαστηρίων και στην ανάπτυξη συστημάτων Διασφάλισης Ποιότητας και 

HACCP.

Πέρα όμως από τα προαναφερόμενα προβλήματα που αντιμετωπίζουν κυρίως οι 

λιγότερο ανεπτυγμένες μονάδες του κλάδου, υπάρχουν ορισμένα προβλήματα που
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αντιμετωπίζουν -και πιθανώς έχουν ήδη επιλύσει σε μικρό ή μεγαλύτερο βαθμό- και 

οι πλέον οργανωμένες και ανεπτυγμένες μονάδες. Τα παρακάτω προβλήματα είναι 

ιδιαιτέρως σημαντικά και δεν επιδέχονται μονοσήμαντες απαντήσεις, ιδιαίτερα εάν 

ληφθούν υπόψη θέματα κόστους και αποδοτικότητας της παραγωγής.

Ορισμένα από τα συνήθη και δύσκολα προβλήματα κατά την εφαρμογή του HACCP 

αναφέρονται παρακάτω:

• Η σύσταση της ομάδας που θα σχεδιάσει το σύστημα HACCP πρέπει να είναι 

κατάλληλη, ώστε αφενός να εντοπιστούν όλοι οι πιθανοί κίνδυνοι (βιολογικοί, 

χημικοί, φυσικοί) και τα σημεία όπου είναι πιθανό να παρουσιαστούν και 

αφετέρου να εκτιμηθεί η αποτελεσματικότητα και η αλληλεπίδραση των 

οποιοδήποτε προληπτικών μέτρων. Επομένως, στην ομάδα πρέπει να 

συμμετέχουν επιστήμονες διαφορετικών ειδικοτήτων (χημικοί, μικροβιολόγοι, 

μηχανικοί κλπ.) καθώς και οι τεχνικοί που γνωρίζουν τις λειτουργίες και τα 

προβλήματα της συγκεκριμένης μονάδας.

Δεδομένου ότι η πλειοψηφία των επιχειρήσεων δεν διαθέτει επιστημονικό 

προσωπικό διαφόρων ειδικοτήτων, συχνά χρησιμοποιούνται εξειδικευμένοι 

εξωτερικοί σύμβουλοι. Ενα πρόβλημα, όμως, που συνάντησαν και οι πλέον 

οργανωμένες επιχειρήσεις είναι η έλλειψη επαρκούς επιστημονικής γνώσης και 

δεδομένων επικινδυνότητας, ακόμα και στο εξωτερικό περιβάλλον της 

επιχείρησης.

Ουσιαστική πηγή τεχνικών πληροφοριών, χρήσιμων για την ανάπτυξη του 

συστήματος, θα πρέπει να αποτελέσουν οι Οδηγίες Ορθής Υγιεινής Πρακτικής για 

τους επιμέρους κλάδους. Οι Οδηγίες αυτές πρέπει να διαμορφωθούν με τη 

συνεργασία όλων των ενδιαφερομένων και ειδικότερα των παραγωγικών 

επιχειρήσεων, των αρμοδίων αρχών και των καταναλωτών. Η πρόοδος του 

συγκεκριμένου έργου σε εθνικό επίπεδο, δυστυχώς, δεν είναι ευρύτερα γνωστή.

• Δυσκολία στη διασφάλιση της ασφάλειας των παραλαμβανομένων πρώτων 

υλών και εν γένει στην υιοθέτηση συγκεκριμένων όρων συνεργασίας με τους
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προμηθευτές. Η πλειονότητα των παραλαμβανομένων πρώτων υλών είναι 

αγροτικά προϊόντα που διατρέχουν σοβαρούς κινδύνους κατά την παραγωγή τους 

(π.χ. μη ορθολογική ή/και συχνά επικύνδυνη χρήση γεωργικών φαρμάκων και 

μέσων λίπανσης στα φυτικά προϊόντα, ακατάλληλη εκτροφή ή μη ορθολογική 

χρήση αντιβιοτικών στα ζωικά προϊόντα κλπ.), τη συλλογή και τη μεταφορά τους 

στο εργοστάσιο (π.χ. ανεπαρκή μέτρα καθαρισμού των μέσων μεταφοράς, 

ακατάλληλη στοίβαξη κλπ.).

Ο έλεγχος της ασφάλειας των παραλαμβανομένων πρώτων υλών αποτελεί ένα 

από τα πλέον σοβαρά προβλήματα και ίσως το πλέον δύσκολο στον χειρισμό, 

κατά την προσπάθεια υιοθέτησης προληπτικών μέτρων και διαδικασιών ελέγχου.

Δεδομένου ότι στην Ελλάδα αφενός ο αγροτικός κλήρος είναι σχετικά μικρός και 

αφετέρου σε πολλές περιπτώσεις η αγροτική απασχόληση είναι δευτερεύουσα και 

όχι κύρια επαγγελματική απασχόληση, οι επιχειρήσεις είναι αναγκασμένες να 

συνεργάζονται με πολύ μεγάλο αριθμό αγροτών, μεγάλο ποσοστό των οποίων 

εμφανίζει μικρό βαθμό επαγγελματισμού. Κατά συνέπεια οι επιχειρήσεις δεν είναι 

σε θέση να:

α) υιοθετήσουν μακροχρόνιες σχέσεις συνεργασίας με τους αγρότες-προμηθευτές 

τους, ώστε να προχωρήσουν στη διενέργεια εκπαιδευτικών σεμιναρίων και στην 

παροχή οδηγιών και μέσων που θα διασφαλίσουν την ορθή παραγωγική πρακτική 

στον αγρό.

β) διενεργούν τακτικούς ελέγχους στους προμηθευτές τους, δηλαδή στις 

συνεργαζόμενες αγροτικές εκμεταλλεύσεις, λόγω του μεγάλου αριθμού τους και 

της γεωγραφικής διασποράς τους.

γ) διενεργούν ολοκληρωμένους ελέγχους κατά την παραλαβή των πρώτων υλών, 

διότι πολλοί από τους ενδεχόμενους κινδύνους δεν είναι δυνατόν να 

προσδιοριστούν στο διαθέσιμο πρακτικά χρόνο και με εύλογο κόστος.

• Αδυναμία ή/και απροθυμία εφαρμογής ενός συστήματος προληπτικής 

συντήρησης των εγκαταστάσεων και του εξοπλισμού.
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• Αδυναμία ελέγχου του συστήματος διακίνησης και χειρισμού των προϊόντων, 

από την πόρτα του εργοστασίου μέχρι το σημείο αγοράς από τον 

καταναλωτή. Το πρόβλημα αυτό δεν εξαλείφεται ούτε στις περιπτώσεις των 

επιχειρήσεων που διαθέτουν δικό τους δίκτυο διανομής, διότι η συνεργασία με τα 

super markets και τους λιανοπωλητές δεν είναι ικανοποιητική.

• Έλλειψη βιομηχανικής συνείδησης και παιδείας που υπάρχει στο 

εργατοτεχνικό προσωπικό και στα κατώτερα και μεσαία στελέχη, όπως 

υποστηρίζουν συχνά ορισμένα ανώτερα στελέχη των επιχειρήσεων. Προσωπικά, 

θα ανέφερα το συγκεκριμένο πρόβλημα ως έλλειψη επαγγελματισμού και 

οργάνωσης που χαρακτηρίζει το σύνολο του παραγωγικού δυναμικού της χώρας, 

με τις θετικές και τις αρνητικές συνέπειες που απορρέουν από αυτά τα 

χαρακτηριστικά. Σε θέματα, όμως, ασφάλειας η έλλειψη παιδείας και οργάνωσης 

μπορεί να έχει μόνο δυσμενείς επιπτώσεις.

Στο σημείο αυτό θα πρέπει να ανφερθεί ότι σε παγκόσμιο επίπεδο έχει αποδειχθεί 

ότι η στάση του προσωπικού απέναντι στο HACCP αποτελεί μεγάλο 

πρόβλημα στην εφαρμογή του συστήματος. Το κομμάτι της εκπαίδευσης του 

προσωπικού θεωρείται ως ένα από τα πλέον δαπανηρά κομμάτια του HACCP, 

αναλόγως βέβαια και με το μέγεθος της εταιρίας, τη μονιμότητα ή αντίθετα την 

εποχικότητα του προσωπικού, το επίπεδο εκπαίδευσης κλπ. Η ανάπτυξη και 

διάθεση στην αγορά διαφόρων οπτικοακουστικών εργαλείων εκπαίδευσης 

διευρύνει τις δυνατότητες των επιχειρήσεων να επιλέξουν το πλέον κατάλληλο 

και μακροπρόθεσμα οικονομικό τρόπο συνεχούς εκπαίδευσης του προσωπικού.

• Η έλλειψη των απαραίτητων υποδομών από πλευράς του επίσημου κράτους

(πλαίσιο επίσημου κρατικού ελέγχου, διαπιστευμένα εργαστήρια, υποχρεωτικές 

προδιαγραφές, κατευθυντήριες οδηγίες κλπ.)
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6.6 Συμπεράσματα

Ον επιχειρήσεις του κλάδου των τροφίμων, και ειδικότερα οι ΜΜΕ, αντιμετωπίζουν 

πολλά και σοβαρά προβλήματα κατά την προσπάθεια υιοθέτησης και εφαρμογής του 

συστήματος HACCP. Ορισμένα από τα προβλήματα αυτά είναι δυνατόν να επιλυθούν 

με τη βοήθεια και ενεργοποίηση του κρατικού μηχανισμού, ενώ άλλα προϋποθέτουν 

μια σοβαρή και συστηματική αντιμετώπιση από τις ίδιες τις εταιρίες.

Ενδεικτικά παρατίθενται οι παρακάτω ενέργειες που θα πρέπει να δρομολογηθούν 

άμεσα από την πλευρά του κράτους:

• Άμεση και αποτελεσματική επίλυση των ζητημάτων που σχετίζονται με τον 

επίσημο κρατικό έλεγχο και τον συντονισμό των πολυάριθμων αρμοδίων 

κρατικών φορέων, ώστε :

η βιομηχανία να απευθύνεται σε ένα γραφείο πληροφόρησης, το οποίο θα 

είναι σε θέση να ενημερώνει για το σύνολο της νομοθεσίας που αφορά την 

ασφάλεια και γενικότερα την ποιότητα των προϊόντων.

- να συνταχθούν οι Οδηγίες Ορθής Υγιεινής Πρακτικής ανά κλάδο ή τύπο 

προϊόντων και να κοινοποιηθούν τα κείμενα εργασίας που προηγήθηκαν του 

τελικού κειμένου, ως πηγή επιστημονικής γνώσης. Στο συγκεκριμένο πεδίο, η 

συμβολή των επιχειρήσεων, μέσω των κλαδικών τους συνδέσμων, οφείλει να 

είναι ουσιαστική.

• Εντατικοποίηση και δρομολόγηση των προσπαθειών αναβάθμισης των γεωργικών 

και κτηνοτροφικών εκμεταλλεύσεων, μέσω της ίδρυσης ειδικών εκπαιδευτικών 

μονάδων, παροχής κινήτρων στους νέους που θα απασχοληθούν αποκλειστικά με 

το επάγγελμα της γεωργίας ή της κτηνοτροφίας, εντατικοποίησης του 

συμβουλευτικού και ελεγκτικού ρόλου των γεωπόνων και κτηνιάτρων στην 

ύπαιθρο κλπ.
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• Δρομολόγηση αυστηρότερων ελέγχων στα συστήματα οργάνωσης και λειτουργίας 

των super markets, ώστε να διασφαλίζεται η ασφάλεια των προϊόντων και στα 

σημεία πώλησης.

• Διατήρηση ή/και ενίσχυση των χρηματοδοτήσεων προς τις ΜΜΕ του κλάδου των 

τροφίμων και ποτών για βασικά έργα υποδομής που θα διασφαλίζουν την 

ασφάλεια των προϊόντων.

Αντίστοιχα, οι προτεινόμενες ενέργειες από την πλευρά των επιχειρήσεων

συνοψίζονται ως ακολούθως:

• Ουσιαστική συμβολή των επιχειρήσεων στην ανάπτυξη των Οδηγιών Ορθής 

Υγιεινής Πρακτικής ανά κλάδο ή τύπο προϊόντων. Η συμβολή των επιχειρήσεων 

δεν θα πρέπει να περιοριστεί σε μια τυπική εκπροσώπηση, αλλά στη διάθεση 

εξειδικευμένων στελεχών που θα παράσχουν την τεχνογνωσία τους και την 

πρακτική τους εμπειρία για τη δημιουργία εμπεριστατομένων κειμένων εργασίας.

• Υιοθέτηση των αρχών και της φιλοσοφίας του συστήματος HACCP στη 

γενικότερη πολιτική της επιχείρησης.

• Παροχή των απαραίτητων πόρων από την πλευρά της διοίκησης για τη διενέργεια 

μιας εμπεριστατωμένης μελέτης HACCP, από ειδικούς επιστήμονες και με την 

απαραίτητη συμμετοχή των αρμοδίων της μονάδας.

• Ενεργοποίηση του συνόλου του προσωπικού της παραγωγικής μονάδας για την 

ορθή και συνεχή εφαρμογή του συστήματος HACCP, μέσω εφαρμογής ενός 

ουσιαστικού προγράμματος εκπαίδευσης, παροχής κινήτρων κλπ.

• Υιοθέτηση δειγματοληπτικών ελέγχων στους προμηθευτές όσον αφορά πεδία για 

τα οποία ο συνεχής έλεγχος δεν είναι εφικτός ή απαραίτητος. Στο σημείο αυτό 

πρέπει να επισημανθεί ότι οι έλεγχοι που διενεργούν τρίτοι φορείς (π.χ. φορείς 

επίσημου κρατικού ελέγχου, φορείς πιστοποίησης κλπ.) δεν πρέπει να
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υποκαθιστούν τους ελέγχους που μια επιχείρηση οφείλει να διενεργεί στους 

προμηθευτές της.

• Παροχή ιδίων πόρων σε υποδομές ή ενέργειες που διασφαλίζουν την ποιότητα. 

Στο σημείο αυτό θα πρέπει να γίνει αντιληπτό, κυρίως από τις πιό μικρές 

επιχειρήσεις, ότι θα πρέπει να συμμορφωθούν στις απαιτήσεις που αφορούν στην 

ασφάλεια των τροφίμων. Οι μικρότερες επιχειρήσεις, που πραγματικά δεν 

διαθέτουν επαρκείς πόρους, οφείλουν να αναπτύξουν συνέργιες και συνεργασίες 

που θα τους επιτρέψουν να επωφεληθούν από τις οικονομίες κλίμακας και εντέλει 

να επιβιώσουν.

6.7 Παράδειγμα εφαρμογής του συστήματος HACCP από την 

εταιρεία συμβούλων BUREAU VERITAS

Οι εταιρίες που παρουσιάζονται έχουν την έδρα τους και λειτουργούν στην Βόρεια 

Ελλάδα . Τα παραγόμενα προϊόντα της κάθε εταιρείας είναι διαφορετικά, όπως επίσης 

και η επικινδυνότητα του κάθε προϊόντος. Μια συνοπτική παρουσίαση των εταιριών 

γίνεται στον πίνακα που ακολουθεί στην επόμενη σελίδα.

Πρέπει να σημιωθεί ότι μόνο η πρώτη εταιρία ήταν Πιστοποιημένη κατά ISO 9002, 

ενώ σε όλες τις άλλες τα δύο συστήματα Διασφάλισης Ποιότητας εφαρμόστηκαν 

παράλληλα.

6.7.1 Αναγκαιότητα εφαρμογής

Η αναγκαιότητα εφαρμογής του συστήματος HACCP προέρχεται κατ’ αρχήν από την 

υποχρεωτική Ευρωπαϊκή Οδηγία DIR 93/43. Το ζήτημα όμως είναι κατά πόσο είναι 

ενημερωμένη η ελληνική βιομηχανία τροφίμων για τις υποχρεώσεις της απέναντι στη 

νομοθεσία αλλά και από τη στιγμή που ενημερώνεται πως αναλαμβάνει τις ευθύνες 

της. Οσο αφορά την εώς τώρα εμπειρία από τις 5 παραπάνω εταιρείες μόνο οι 3 είχαν
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ενημερωθεί για το σύστημα, ενώ οι άλλες 2 το μάθαιναν για πρώτη φορά. Οσον 

αφορά τις 3 που γνώριζαν, η ενημέρωση είχε προελθεί κυρίως από τους πελάτες τους, 

που το ζητούσαν πολύ πριν γίνει το σύστημα ευρύτερα γνωστό στην Ελλάδα, ή από 

τους αρμόδιους φορείς ελέγχου, κυρίως για τα ευαλλοίωτα προϊόντα.

ΠΡΟΪΟΝ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟ ΕΠΟΧΙΚΟΤΗΤΑ

ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ

ΑΓΟΡΑ

Τοματοπολτός 

(σε ασηπτική 

συσκευασία και σε 

κονσέρβες)

Μόνιμο: 18 

Εποχιακό: 72 (12) 

Επιστημονικό: 5

Ιούλιος-Σεπτέμβριος Χώρες Δυτικής 

Ευρώπης

Αλλαντικά Μόνιμο: 92 

Εποχιακό :0 

Επιστημονικό^

Όλο το χρόνο Βόρεια Ελλάδα

Παγωτά και 

γιαούρτι

Μόνιμο: 45 

Εποχιακό: 0 

Επιστημονικό: 10

Ιανουάριος-Αύγουστος

(παγωτό),

Όλο το χρόνο(γιαούρτι)

Ελλάδα και 

χώρες των 

Βαλκανίων

Προϊόντα 

Αρτοποιίας και 

Ζαχαροπλαστικής

Μόνιμο: 24 

Εποχιακό: 3 

Επιστημονικό: 3

Όλο το χρόνο Σε όλη Ελλάδα

Κρόκος Μόνιμο: 24 

Εποχιακό: 250 

Επιστημονικό: 5

Όλο το χρόνο Σε όλο τον 

κόσμο

Οι αρμόδιοι φορείς όμως με τη σειρά τους, στις περισσότερες των περιπτώσεων, 

είχαν και έχουν επιφανειακή γνώση του θέματος με αποτέλεσμα να μην μπορούν να 

δώσουν συγκεκριμένες πληροφορίες και πολύ περισσότερο για την οργανωτική 

πλευρά του θέματος, ώστε να δημιουργείται σύγχιση στις εταιρείες των τροφίμων.
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6.7.2 Μεθοδολογία ανάπτυξης του συστήματος

Η μελέτη, ανάπτυξη και εφαρμογή του συστήματος στις 5 εταιρείες έγινε σύμφωνα 

με τις απαιτήσεις και κατευθύνσεις της οδηγίας 93/43/ΕΟΚ του Ευρωπαϊκού 

Συμβουλίου και του Codex Alimentarius. Σε όλες τις περιπτώσεις ακολουθήθηκαν οι 

μέγιστες απαιτήσεις της νομοθεσίας, των προδιαγραφών κάθε εταιρείας αλλά και οι 

προδιαγραφές των πελατών τους όπου αυτό ήταν δυνατό.

Επίσης, επειδή όπως προαναφέρθηκε οι εταιρείες ήθελαν να εφαρμοστεί και το 

σύστημα ISO 9002, θεωρήθηκε πιο σωστό και πιο εύκολο να ξεκινήσουν οι 

διαδικασίες με το HACCP ενώ στη συνέχεια να ακολουθήσει ενισχυτικά και πιο 

σφαιρικά το άλλο σύστημα και η διαχείρησή τους να είναι κοινή. Τα κοινά σημεία 

των δύο συστημάτων, που ενδιαφέρουν περισσότερο το πλάνο HACCP και τις επτά 

αρχές του είναι τα εξής:

• Προμήθειες και αξιολόγηση των προμηθευτών ,

• Έλεγχος παραγωγής,

• Ποιοτικός έλεγχος,

• Χειρισμοί, αποθήκευση, διανομή και συντήρηση των προϊόντων,

• Προληπτικές και διορθωτικές ενέργειες,

• Έλεγχος μη συμμορφούμενου προϊόντος και

• Έλεγχος εγγραφών και δεδομένων.

Οι εργασίες ξεκίνησαν με την ενημέρωση της διοίκησης για όλη τη διαδικασία που θα 

ακολουθούσε και την επιλογή ενός υπευθύνου για τη διαχείρηση και λειτουργία του 

συστήματος από την πλευρά της κάθε εταιρείας. Το επόμενο βήμα ήταν να γίνει μια 

διάγνωση της υπάρχουσας κατάστασης για να συγκεντρωθεί ο όγκος δουλειάς που θα 

ακολουθούσε. Ενα πολύ βασικό σημείο ήταν η γλώσσα που έπρεπε να 

χρησιμοποιηθεί από το σύστημα και που ήταν κάτι πρωτόγνωρο για τις περισσότερες 

βιομηχανίες. Γι’ αυτό το λόγο συγκεντρώθηκαν όλοι οι εμπλεκόμενοι με το σύστημα 

και έγινε αναλυτική παρουσίαση της ορολογίας που επρόκειτο να χρησιμοποιηθεί και 

να εφαρμοστεί.
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Η πορεία των εργασιών που ακολούθησαν, συνοπτικά, ήταν η εξής: 

περιγραφή προϊόντων, 

κατασκευή των διαγραμμάτων ροής,

σύνταξη εγχειριδίου με τους κανόνες ορθής υγιεινής πρακτικής,

εντοπισμός των κινδύνων,

εγκατάσταση των κρίσιμων σημείων ελέγχου,

καθορισμός του τρόπου ελέγχου των κρίσιμων σημείων ελέγχου,

εγκατάσταση των προληπτικών και διορθωτικών ενεργειών,

κατασκευή του συγκεντρωτικού πλάνου και

δημιουργία αρχείων.

Αφού ολοκληρώθηκαν οι παραπάνω εργασίες, δόθηκε στο σύστημα ένα χρονικό 

διάστημα να λειτουργήσει για να επιβεβαιωθεί ο σχεδιασμός του και η 

αποτελεσματικότητά του. Σε αυτό το διάστημα εκτός των άλλων έγινε η εκπαίδευση 

του προσωπικού και η πλήρης ενεργοποίηση όλων των εγράφων και αρχείων.

Το επόμενο στάδιο είναι ο έλεγχος του συστήματος από τους εκάστοτε αρμόδιους 

φορείς ελέγχου κάθε μονάδας. Πρέπει να σημειωθεί ότι ο μοναδικός τρόπος 

πιστοποίησής του για την ώρα είναι, έμμεσα, μέσω του συστήματος ISO 9000.

6.7.3 Προβλήματα

Κατά την εφαρμογή του συστήματος στις παραπάνω εταιρείες παρουσιάστηκαν 

διάφορα προβλήματα τα οποία είναι χρήσιμο να αναφερθούν. Ποικίλουν, ανάλογα με 

το παραγόμενο προϊόν, τη δομή και την πολιτική της κάθε εταιρείας:

Α. Στην περίπτωση της εταιρίας παραγωγής τοματοπολτού η πορεία των εργασιών 

ήταν αρκετά ομαλή και σύμφωνα με το σχέδιο προγραμματισμού. Η συνεργασία με 

το επιστημονικό προσωπικό της εταιρείας ήταν αποδοτική (και πρέπει να σημειωθεί 

ότι την περίοδο της παραγωγής αυτό το προσωπικό της εταιρείας αυξάνεται κατά 12 

άτομα) και το σύστημα που στήθηκε, εφαρμόστηκε αμέσως και λειτουργεί πάρα πολύ 

καλά. Πλεονέκτημα θεωρήθηκε το γεγονός ότι η ομάδα εργασίας αποφάσισε να
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ασχοληθεί με το σύστημα τη νεκρή περίοδο του εργοστασίου, ενώ η εφαρμογή του 

συνέπεσε, εσκεμμένα στην περίοδο της παραγωγής. Το μοναδικό πρόβλημα που 

αντιμετωπίστηκε ήταν η πρώτη ύλη. Η τομάτα είναι ένα προϊόν του οποίου η 

καλλιέργεια και η ποιότητα η οποία εν τέλη επηρεάζει και την ποιότητα του 

τοματοπολτού που μας ενδιαφέρει, επηρεάζεται κατά μεγάλο μέρος από τις 

κλιματολογικές συνθήκες. Αυτό σημαίνει ότι για την αντιμετώπιση τέτοιων 

προβλημάτων οι παραγωγοί αναζητούν σωτηρία σε λύσεις όπως τα φυτοφάρμακα, 

ενώ από την άλλη, η εταιρία λόγω έλλειψης της πρώτης ύλης αναγκάζεται να 

παραλάβει ότι υπάρχει προκειμένου να ανταπεξέλθει στις υποχρεώσεις της. Σε 

περιπτώσεις σαν και αυτή το πλάνο HACCP παραγκωνίζεται. Στην συγκεκριμένη 

εταιρεία όμως λόγω της ισχυρής δέσμευσης της διοίκησης και της σχέσης τους με 

τους παραγωγούς το σύστημα προεκτάθηκε εώς και την καλλιέργεια της πρώτης 

ύλης, ξεκινώντας με γεωπόνο της εταιρείας.

Β. Η περίπτωση της εταιρείας των αλλαντικών ήταν λίγο διαφορετική αν και η 

μεθοδολογία και ο τρόπος συνεργασίας ήταν ο ίδιος. Κατ’ αρχήν το προϊόν είναι 

διαφορετικό και μεγαλύτερης επικινδυνότητας. Το πρόβλημα εδώ ήταν ότι η εταιρεία 

δε μπορούσε να επιβληθεί με ελέγχους των χώρων συντήρησης στα σημεία πώλησης, 

με αποτέλεσμα να έχει γίνει μια πάρα πολύ καλή προσπάθεια από την πλευρά της 

εταιρίας, αλλά να κινδυνεύει να αλλοιωθεί το προϊόν από χειρισμούς ανθρώπων εκτός 

εταιρείας. Στο σημείο αυτό έρχεται η δυσπιστία της εταιρείας ως προς την εφαρμογή 

ενός συστήματος το οποίο τελικά δεν τους προφυλλάσει από τυχόν υποβάθμιση της 

ποιότητας και της ασφάλειας του προϊόντος και τελικά ούτε από τη δυσφήμιση.

Γ. Στην εταιρεία παραγωγής παγωτών και γιαούρτης συνεργαστήκαμε με το 

Επιστημονικό Εργαστήριο Ελέγχου Τροφίμων. Η εφαρμογή του συστήματος έγινε 

σύμφωνα με το προβλεπόμενο σχέδιο και συντέλεσε σε μεγάλο βαθμό η συμμετοχή 

του γεωπόνου και του χημικού της εταιρείας. Στην εταιρεία αυτή το πρόβλημα ήταν η 

δυσπιστία του προσωπικού κατά την εκπαίδευση. Η νοοτροπία άλλαξε μόνο με 

επιτόπου επίδειξη καλλιέργειας που προήλθε από τα δικά τους χέρια, ρούχα, κ.τ.λ. 

Ενα άλλο σημαντικό πρόβλημα το οποίο ξεπεράστηκε μετά από πολύ προσπάθεια 

από την εταιρεία ήταν η αναγκαιότητα διείσδυσης του συστήματος στον έλεγχο της 

πρώτης ύλης (γάλα), στο χώρο όμως παραγωγής. Σε αυτό το σημείο έγινε εκπαίδευση



των παραγώγων σε θέματα όπως η σωστή εκτροφή των ζώων, μειονεκτήματα νοθείας 

του γάλατος, υγιεινή συλλογή γάλακτος και πρέπει να τονιστεί πως από την πλευρά 

των παραγώγων υπήρχε δυσπιστία, αν όχι αδιαφορία. Σιγά σιγά όμως κάποια θέματα 

άρχισαν να γίνονται περισσότερο ελεγχόμενα.

Δ. Ενω και στην εταιρεία παραγωγής προϊόντων αρτοποιίας και ζαχαροπλαστικής η 

μεθοδολογία που ακολουθήθηκε ήταν η ίδια, τα προβλήματα που παρουσιάστηκαν 

ήταν ίσως τα περισσότερα. Το πρώτο πρόβλημα ήταν αυτό των πρώτων υλών. Οι 

προμήθειες των κρίσιμων υλικών όπως μυζήθρα και αλλαντικά, γινότανε από 

πολλούς προμηθευτές και με όχι ελεγχόμενο τρόπο. Το θέμα αντιμετωπίστηκε με την 

ενίσχυση από το σύστημα ISO 9002 και τη δημιουργία της λίστας των εγκεκριμένων 

προμηθευτών. Μόλις όμως καταστάλλαξε η συνεργασία τους με ελεγχόμενους 

προμηθευτές και υπήρχε συμφωνία με το πλάνο HACCP, παρουσιάστηκε έλλειψη 

μυζήθρας στην αγορά με αποτέλεσμα το πλάνο για άλλη μια φορά να μην μπορεί να 

χρησιμοποιηθεί.

Ενα άλλο πρόβλημα που αντιμετωπίστηκε στην ίδια εταιρεία είναι ότι λόγω της 

φύσης του προϊόντος η εταιρεία δεχόταν ελέγχους από διαφορετικούς φορείς, οι 

οποίοι όμως είχαν σχηματίσει διαφορετική γνώμη μεταξύ τους για την εφαρμογή του 

συστήματος (παρ’ όλο που είχε στηθεί με τις μέγιστες απαιτήσεις της νομοθεσίας), με 

αποτέλεσμα να κάνουν διαφορετικές συστάσεις και να συγχίζουν περισσότερο τη 

διοίκηση της εταιρείας.

Ενα τελευταίο πρόβλημα που παρουσιάστηκε ήταν η δυσπιστία της 

αποτελεσματικότητας του συστήματος σε σχέση με την ελληνική πραγματικότητα. Η 

εταιρεία αυτή μετά την εφαρμογή του συστήματος είχε να ανταγωνισθεί άλλες 

εταιρείες που δεν εφάρμοζαν τέτοιο ή ανάλογο σύστημα, που είχαν προφανώς 

χαμηλότερες τιμές και που οι αρμόδιοι φορείς παρέβλεπαν τις ίδιες τους τις 

συστάσεις.

Ε. Ο κρόκος είναι ένα προϊόν του οποίου όλη η επεξεργασία γίνεται στα σπίτια των 

παραγωγών που το καλλιεργούν. Κατά κανόνα η καλλιέργεια είναι οικολογική και 

προϋποθέτει ότι δε χρησιμοποιούνται φυτοφάρμακα. Αυτό όμως δε σημαίνει ότι
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κάποιοι παραγωγοί μπορεί και να χρησιμοποιούν. Επίσης, είναι τέτοια η φύση του, 

που κατά την συλλογή του για συσκευασία δεν είναι εφικτή η σήμανση του ανά 

παραγωγό, παρά μόνο ανά έτος. Ο κυριότερος δε κίνδυνος για το συγκεκριμένο 

προϊόν είναι τα υπολείμματα φυτοφαρμάκων.

Εδώ, λοιπόν, δημιουργείται το πρόβλημα ενός πλάνου HACCP όπου ένα πρόβλημα 

μπορεί να προκόψει μετά τη συσκευασία ή την πώληση του προϊόντος και δεν μπορεί 

να ενεργοποιήσει κάποια διορθωτική ενέργεια, παρά μόνο σε πολύ επικίνδυνες 

περιπτώσεις. Άρα και η θέσπιση διορθωτικών μέτρων ήταν ουσιαστικά χωρίς νόημα. 

Το πρόβλημα αυτό το αντιμετωπίσαμε με πιο αυστηρά προληπτικά μέτρα και με 

δέσμευση του προϊόντος πριν τη συσκευασία του και τη διάθεσή του μέχρι την λήψη 

των αποτελεσμάτων των αναλύσεων απο το εξωτερικό εργαστήριο αναλύσεων.

6.7.4 Παρατηρήσεις και συμπεράσματα

Το σύστημα HACCP είναι ένα πολύ δυνατό εργαλείο για τη βιομηχανία και ακόμα 

δυνατότερο για την ελληνική οικονομία. Η σωστή μελέτη και εφαρμογή του όμως 

προϋποθέτει μερικά πολύ σημαντικά σημεία τα πρέπει να αρχίσουν να απασχολούν 

πολλούς εμπλεκόμενους.

• Ο σχεδιασμός ενός τέτοιου συστήματος πρέπει να συμπεριλαμβάνει και την 

εφαρμογή του στην πραγματικότητα, με όλα τα προβλήματα που μπορεί να φέρει 

αυτή. Αυτό σημαίνει ότι δεν πρέπει να αντιμετωπίζεται σαν μια αυστηρή 

μεταφορά της θεωρίας στην πράξη, παγίδα στην οποία πολλές φορές πέφτουν οι 

ειδήμονες ή οι σύμβουλοι που δεν έχουν σχέση με το αντικείμενο των τροφίμων. 

Το σύστημα αποτελεί εργαλείο μόνο όταν είναι ευέλικτο και εφικτό.

• Η ενίσχυση της βιομηχανίας των τροφίμων από τους φορείς ελέγχου πρέπει να 

είναι πιο έντονη. Είναι πολύ βασικό το γεγονός ότι οι εταιρείες πρέπει να ξέρουν 

ότι όλες κάποια στιγμή, πολύ σύντομα θα ελεγχθούν, και ότι ο έλεγχος αυτός θα 

γίνει από εκπαιδευόμενους ελεγκτές.
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• Το σύστημα αποτελεί ένα σοβαρό κόστος για κάθε εταιρεία και τα κίνητρα που 

δίνονται για την ανάπτυξη και εφαρμογή του είναι ελάχιστα. Δεν πρέπει να 

λησμονείται ότι οι βιοτεχνίες σε αυτήν τη χώρα είναι περισσότερες από τις 

βιομηχανίες.

• Η εφαρμογή του συστήματος είναι εύκολη και ελεγχόμενη μόνο όταν 

διαχειρίζεται από το επιστημονικό προσωπικό της εταιρείας. Και σε αυτήν την 

περίπτωση είναι αναγκαία η πίεση των αρχών ελέγχου για κάτι τέτοιο, όπως και η 

δημιουργία κινήτρων.
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 7

ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ HACCP ΣΕ 

ΕΛΛΗΝΙΚΕΣ ΕΠΙΧΕΙΡΗΣΕΙΣ

7.1 Στόχοι της έρευνας

Η έρευνα που παρουσιάζεται παρακάτω, έχει ως αντικειμενικό στόχο την διερεύνηση 

των αποτελεσμάτων της εφαρμογής του συστήματος HACCP στις Ελληνικές 

επιχειρήσεις. Αναζητήθηκαν οι λόγοι που οδήγησαν τις εταιρείες στην εφαρμογή του 

συστήματος, ποιο από τα διάφορα τμήματα των επιχειρήσεων πρωτοστάτησε στην 

απόφαση για την εφαρμογή του και από ποια πηγή προήλθε η ενημέρωση για τη 

HACCP. Στην συνέχεια έγινε προσπάθεια καταγραφής και ανάλυσης του συνολικού 

κόστους της HACCP καθώς και της οφέλειας που ίσως προήλθε από την εφαρμογή. 

Κατόπιν, εξετάστηκε ο ανθρώπινος παράγοντας, δηλαδή στο πως εκπαιδεύτηκαν οι 

εργαζόμενοι και στο πως αντέδρασαν στο καινούριο σύστημα. Τέλος, αναζητήθηκαν 

πιθανοί λόγοι οι οποίοι επηρεάζουν την επιτυχή ανάπτυξη και λειτουργία του 

συστήματος.

Συμπερασματικά, μέσω της έρευνας που πραγματοποιήθηκε έγινε μία προσπάθεια να 

εξετασθούν τα στάδια πριν, κατά τη διάρκεια και μετά την εφαρμογή του συστήματος 

HACCP στις Ελληνικές επιχειρήσεις.

7.2 Περιγραφή της έρευνας

Οι επιχειρήσεις που συμμετείχαν στη συγκεκριμένη έρευνα εφαρμόζουν πλήρως το 

σύστημα HACCP. Στην προσπάθεια ανεύρεσης των παραπάνω επιχειρήσεων 

πολύτιμη ήταν η βοήθεια εταιρειών συμβούλων επιχειρήσεων οι οποίες έχουν 

συνεργαστεί με αυτές τις εταιρείες για την εφαρμογή του συστήματος HACCP.
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Η έρευνα πραγματοποιήθηκε τους μήνες Μάιο - Αύγουστο του 1998. Εστάλθηκε το 

ερωτηματολόγιο σε 35 εταιρείες σε όλη την Ελλάδα. Μετά από ένα μήνα εστάλθηκε 

για δεύτερη φορά το ερωτηματολόγιο σε όσες εταιρείες δεν είχαν απαντήσει εώς τότε. 

Μετά από 5 εβδομάδες πραγματοποιήθηκε τηλεφωνική επικοινωνία με τους 

υπευθύνους σε κάθε εταιρεία από εκείνες οι οποίες δεν είχαν απαντήσει ούτε μετά την 

δεύτερη υπενθύμιση. Το τελικό ποσοστό ανταπόκρισης των εταιρειών στην έρευνα 

έφθασε το 60% (ανταπόκριθηκαν 21 από τις 35 εταιρείες).

Αίτημα όλων των επιχειρήσεων που ανταπόκριθηκαν στην έρευνα ήταν η αποφυγή 

συγκεκριμένων αναφορών σε άτομα και επιχειρήσεις. Για το λόγο αυτό τους δόθηκε 

γραπτή διαβεβαίωση, ότι τα στοιχεία που θα χρησιμοποιηθούν στην ανάλυση των 

ερωτηματολογίων θα είναι άκρως εμπιστευτικά και η παρουσίαση των 

αποτελεσμάτων θα έχει ομαδοποιημένη μορφή ώστε να μην είναι δυνατή η εξαγωγή 

οποιασδήποτε συγκεκριμένης πληροφορίας.

7.3 Στοιχεία των επιχειρήσεων

Οι επιχειρήσεις οι οποίες συμμετείχαν στην έρευνα ανήκουν σε τρεις κλάδους: στον 

κλάδο των ειδών διατροφής, στον κλάδο των ποτών και στον κλάδο της παραγωγής 

υλικών συσκευασιών για τρόφιμα. Μία κατανομή των εταιρειών είναι δυνατό να 

φανεί στο Σχήμα 7.1.

Ολες οι επιχειρήσεις οι οποίες συμμετείχαν στην έρευνα είναι δυνατό να καταταχθούν 

στην κατηγορία των μεγάλων επιχειρήσεων τόσο από την άποψη του συνολικού 

αριθμού των εργαζομένων που απασχολούν όσο και από την άποψη του συνολικού 

κύκλου εργασιών που έχουν πετύχει. Από τις συνολικά 21 εταιρείες οι 17 (81%) είναι 

εξαγωγικές εταιρείες ενώ οι υπόλοιπες (19%) περιορίζονται στον εσωτερικό χώρο. 

Τέλος, όσον αφορά την γεωγραφική τους κατανομή, οι 15 εταιρείες (71.4%) 

λειτουργούν στην κεντρική Ελλάδα ενώ οι υπόλοιπες σε ένα ποσοστό 28.6% 

βρίσκονται στην ευρύτερη περιοχή της βόρειας Ελλάδος.
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ΕΙΔΟΣ ΕΤΑΙΡΕΙΩΝ

Συσκευασίας

Είδη Διατροφής 
66%

Σχήμα 7.1: Κατανομή ανά κλάδο των εταιρειών που συμμετείχαν στην έρευνα

7.4 Παρουσίαση των αποτελεσμάτων

Στην ερώτηση ‘ΊΙοιό γεγονός σας ώθησε να εφαρμόσετε το σύστημα HACCP;” οι 

εταιρείες οι ευαισθητοποιημένες στην ποιότητα απάντησαν “για την περαιτέρω 

διασφάλιση της ποιότητας” σε ποσοστό 71.4%. Ενα ποσοστό 57.1% υποχρεώθηκε 

από την οδηγία 93/43 της Ευρωπαϊκής Ενωσης, ενώ μόνο ένα ποσοστό 19% από τις 

εταιρείες “είδε” την εφαρμογή του συστήματος HACCP σαν ένα επιπλέον εργαλείο 

marketing για τη διατήρηση και ανάπτυξη της αγοράς. Στο Σχήμα 7.2 

παρουσιάζονται συνοπτικά τα αποτελέσματα.

Στην συνέχεια και για να διερευνηθεί η σχέση των εταιρειών με τα συστήματα 

διασφάλισης ποιότητας, οι επιχειρήσεις ερωτήθηκαν εάν πριν την εφαρμογή του 

προγράμματος HACCP είχαν αποκτήσει κάποιο πιστοποιητικό ποιότητας. Από τις 21 

εταιρείες που ερωτήθηκαν μόνο οι 10 (47%) κατείχαν κάποιο πιστοποιητικό 

ποιότητας. Συγκεκριμένα, οι 7 από αυτές ήταν πιστοποιημένες κατά ISO 9002 ενώ οι
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υπόλοιπες 3 ήταν πιστοποιημένες κατά ISO 9001. Στο Σχήμα 7.3 παριστάνεται 

γραφικά η παραπάνω αναφερόμενη κατανομή.

Γεγονός που οδήγησε στην εφαρμογή του συστήματος HACCP

Οδηγία 93/43 της Περαιτέρω διασφάλιση Εργαλείο marketing
Ευρωπαϊκής Ενωσης της ποιότητας για διατήρηση και

ανάπτυξη της αγοράς

Σχήμα 7.2: Γεγονός που οδήγησε στην εφαρμογή του συστήματος HACCP

Υπαρξη ή οχι πιστοποιητικού ποιότητας πριν την 
εφαρμογή του συστήματος HACCP

ΟΧΙ
ISO 9002 53%

14%

Σχήμα 7.3: Υπαρξη ή οχι πιστοποιητικού ποιότητας πριν την εφαρμογή

του συστήματος HACCP
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Στη συνέχεια αναζητήθηκαν οι πηγές οι οποίες χρησιμοποιήθηκαν ώστε να 

ενημερωθούν οι εταιρείες για τη HACCP. Οι περισσότερες ενημερώθηκαν από ειδικά 

επιστημονικά περιοδικά μέσω του επιστημονικού προσωπικού των εταιρειών και της 

συνεργασίας αυτών με το πανεπιστήμιο. Γεγονός το οποίο δεικνύει την ανυσηχία 

των συγκεκριμένων επιχειρήσεων για συνεχή αναζήτηση καινούριων και 

περισσότερο αποτελεσματικών μεθόδων στις παραγωγικές διαδικασίες. Σημαντικό 

ρόλο επίσης στη διάδοση του HACCP παίζουν και οι διάφορες εταιρείες συμβούλων 

επιχειρήσεων οι οποίες ενημέρωσαν και προέτρεψαν τις ενδιαφερόμενες επιχειρήσεις 

να εφαρμόσουν το σύστημα. Αλλες πηγές ενημέρωσης αποτελούν ο ημερήσιος και ο 

εβδομαδιαίος τύπος, η νομοθεσία καθώς και οι απαιτήσεις των εξωτερικών πελατών 

για την υιοθέτηση του συστήματος στις επιχειρήσεις. Μία εικόνα των παραπάνω 

στοιχείων φαίνεται στο Σχήμα 7.4.

Ενημέρωση για το σύστημα HACCP

ΙΙμερησιο και Επιστημονικά Εξωτερικοί Νομοθεσία Ομιλος Επιστημονικό Αλλο
εβδομαδιαίο περιοδικά σύμβουλοι εταιρειών προσωπικό

τύπο εταιρείας

Σχήμα 7.4: Ενημέρωση για το σύστημα HACCP

Κατόπιν δόθηκε έμφαση στο γεγονός από που προήλθε η απόφαση για την εφαρμογή 

του προγράμματος. Στις περισσότερες εταιρείες η απόφαση προήλθε από την 

ανώτατη διοίκηση γεγονός που αν μη τι άλλο εξασφαλίζει την ηθική και οικονομική 

υποστήριξη της διοίκησης. Εξάλλου και τα σχετικά τμήματα με την παραγωγή (Τμ.
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Παραγωγής, Διασφάλισης Ποιότητας, Ποιοτικού Ελέγχου) παίζουν σημαντικό ρόλο 

στην υποστήριξη της ιδέας της εφαρμογής και υλοποίησης του συστήματος HACCP. 

Στο Σχήμα 7.5 φαίνονται τα αποτελέσματα που προέκυψαν.

Απόφαση για την εφαρμογή του συστήματος HACCP

100 Ί

90

80

Ανώτατη Τμ. Τμ.
Διοίκηση Παραγωγής Διασφάλισης

Ποιότητας

Σχήμα 7.5: Πηγή προέλευσης της απόφασης για την εφαρμογή του

συστήματος HACCP

Οι επόμενες τρεις ερωτήσεις που ακολούθησαν αφορούν στο κόστος εφαρμογής του 

προγράμματος HACCP. Οσον αφορά το συνολικό κόστος, η εκτίμηση του ήταν 

δύσκολη από τους υπευθύνους των προγραμμάτων. Οι πιθανοί λόγοι για την 

παραπάνω δυσκολία ήταν ότι ίσως το πρόγραμμα HACCP να εντασσόταν σε ένα 

ευρύτερο πρόγραμμα διασφάλισης ποιότητας οπότε δεν ήταν δυνατό να γίνει 

κατανομή των εξόδων. Επίσης, λόγω ίσως της αναγκαιότητας κατασκευής κάποιων 

κτιριακών εγκαταστάσεων δεν ήταν εύκολο να εκτιμηθεί το πραγματικό κόστος για 

το πρόγραμμα HACCP. Εξαιτίας, των προαναφερόμενων λόγων υπήρχε μεγάλη 

διασπορά στις απαντήσεις που δόθηκαν από τις επιχειρήσεις. Μία εικόνα των 

απαντήσεων που δόθηκαν δίνεται στο Σχήμα 7.6.

Στην συνέχεια έγινε προσπάθεια να αναλυθεί το κόστος σε διάφορες κατηγορίες. Και 

σε αυτή την περίπτωση τα ποσοστά διάφεραν πολύ από εταιρεία σε εταιρεία. Ομως
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καταγράφηκε μία γενική τάση, όπου η ανάπτυξη της μελέτης, ο επιπρόσθετος 

εξοπλισμός και η εκπαίδευση του προσωπικού καταλαμβάνουν τα μεγαλύτερα 

ποσοστά από το συνολικό κόστος. Στο Σχήμα 7.7 παριστάνεται γραφικά η ανάλυση 

του κόστους.

Συνολικό κόστος εφαρμογής

20000000
27%

0 -1000000 
20%

10000000 - 20000000 1000000 - 5000000
13% 5000000 10000000

13%
27%

Σχήμα 7.6: Συνολικό κόστος εφαρμογής

Ανάλυση κόστους

Σχήμα 7.7: Ανάλυση κόστους
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Τέλος, οι εταιρείες ρωτήθηκαν αν υπήρξε οποιαδήποτε οικονομική υποστήριξη κατά 

την εφαρμογή του συστήματος HACCP. Από τις 21 εταιρείες που ερωτήθηκαν οι 18 

(86%) δεν είχαν καμμία οικονομική υποστήριξη κατά την εφαρμογή του 

προγράμματος. Οι υπόλοιπες 3 εταιρείες (14%) εκμεταλλευόμενοι το Ν.866 του 

προγράμματος επιδοτήσεων της ΕΟΚ και κάποιους αναπτυξιακούς νόμους 

υποστηρίχθηκαν οικονομικά για την ανάπτυξη του προγράμματος HACCP.

Υπαρξη ή οχι οικονομικής υποστήριξης

ΝΑΙ
14%

ΟΧΙ
86%

Σχήμα 7.8: Υπαρξη ή όχι οικονομικής υποστήριξης

Κατόπιν οι επόμενες τρεις ερωτήσεις αφορούσαν την ομάδα εργασίας HACCP. Στην 

ερώτηση πόσα άτομα συμμετείχαν στην ομάδα εργασίας οι απαντήσεις ήταν 

μοιρασμένες. Οι εταιρείες επέλεξαν ολιγομελής ομάδες εώς δέκα ατόμων ώστε η 

λειτουργία της ομάδας να είναι εύκαμπτη. Συνεπώς, οι 11 εταιρείες επέλεξαν ομάδες 

εώς 5 ατόμων ενώ οι υπόλοιπες 10 εταιρείες (48%) είχαν ομάδες εώς και 10 ατόμων.

Το επόμενο ερώτημα αφορούσε την εκπροσώπηση των διαφόρων τμημάτων της 

επιχείρησης στην ομάδα HACCP. Από τις απαντήσεις διαπιστώθηκε ότι υπήρχε σε 

κάθε περίπτωση εκπρόσωπος από τα τμήματα Διασφάλισης Ποιότητας και 

Παραγωγής ενώ κατά δεύτερο λόγο εκπροσωπούνταν τα τμήματα Συντήρησης και
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Ερευνας καν Ανάπτυξης. Την πιθανότητα εκπροσώπησης των διαφόρων τμημάτων 

στην ομάδα HACCP είναι δυνατό να την παρατηρήσουμε στο Σχήμα 7.10.

Αριθμός ατόμων που συμμετείχαν στην ομάδα εργασίας

Σχήμα 7.9: Αριθμός ατόμων που συμμετείχαν στην ομάδα εργασίας

Πιθανότητα συμμετοχής ατόμων από τα διάφορα τμήματα 
στην ομάδα εργασίας

Ανώτατη Τμ. Τμ. Τμ. Τμ. Ερευνάς Τμ. Τμ. Διανομής Εξωτερικοί ΙΙοιοτικό
διοίκηση Διασφάλισης ΙΙαραγωγής Συντήρησης και ΙΙρομηθειών σύμβουλοι έλεγχο

ποιότητας ανάπτυξης

Σχήμα 7.10: Πιθανότητα συμμετοχής ατόμων από τα διάφορα τμήματα 

στην ομάδα εργασίας
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Τέλος, ον εταιρείες ερωτήθηκαν για τη συχνότητα συνεδριάσεων της ομάδας 

εργασίας. Στις περισσότερες από τις μισές επιχειρήσεις (57%) οι ομάδες εργασίας 

συνεδρίαζαν μία φορά το μήνα. Πρέπει βέβαια εδώ να τονιστεί ότι η ερώτηση αυτή 

αφορούσε τις τυπικές συναντήσεις της ομάδας εργασίας. Οπως σημειώθηκε από όλες 

τις εταιρείες οι άτυπες συναντήσεις μεταξύ των μελών της ομάδας ήταν καθημερινές. 

Στο Σχήμα 7.11 καταγράφονται οι απαντήσεις των επιχειρήσεων στην παραπάνω 

ερώτηση.

Συχνότητα συνεδρίασης της ομάδας HACCP

Περισσότερες από
τέσσερις φορές το μήνα Μία φορά το μήνα

14% 57%

Τέσσερις φορές το 
μήνιι 
29%

Σχήμα 7.11: Συχνότητα συνεδρίασης της ομάδας HACCP

Στην συνέχεια διερευνήθηκε ο ανθρώπινος παράγοντας κατά την διάρκεια της 

εκπαίδευσης και της ανάπτυξης του συστήματος HACCP. Αρχικά ερωτήθηκαν οι 

εταιρείες ποιό ποσοστό εργαζομένων από τα σχετικά τμήματα εκπαιδεύτηκε. Και σε 

αυτή την περίπτωση οι απαντήσεις διέφεραν σημαντικά. Ορισμένες εταιρείες οι 

οποίες έδωσαν σημαντικό βάρος στην εκπαίδευση και στην καλλιέργεια της 

κουλτούρας των εργαζομένων αφιέρωσαν χρόνο ώστε να εκπαιδευτούν όλοι οι 

εμπλεκόμενοι στο πρόγραμμα. Οι απαντήσεις των εταιρειών παριστάνονται γραφικά 

στο Σχήμα 7.12.

Κατόπιν οι επιχειρήσεις απάντησαν για το χρονικό διάστημα το οποίο αφιέρωσαν 

στην εκπαίδευση. Ανάλογα με τις προηγούμενες απαντήσεις οι εταιρείες για τις 

οποίες η εκπαίδευση έπαιζε σημαντικό ρόλο αφιέρωσαν αρκετό χρόνο (εώς και 20
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εβδομάδες). Τις απαντήσεις και σε αυτή την περίπτωση είναι δυνατό να τις 

παρατηρήσουμε στο Σχήμα 7.13. Παρατηρήθηκε ότι οι εταιρείες οι οποίες 

εκπαίδευσαν λιγότερα άτομα αφιέρωσαν περισσότερο χρόνο στην εκπαίδευση 

αντίθετα με τις υπόλοιπες οι οποίες εκπαίδευσαν μεγάλο ποσοστό από τους 

εργαζομένους αλλά δεν αφιέρωσαν τον ανάλογο χρόνο. Παρατηρούνται λοιπόν δύο 

διαφορετικές φιλοσοφίες εκπαίδευσης.

Ποσοστό εργαζομένων που εκπαιδεύτηκε

Σχήμα 7.12: Ποσοστό εργαζομένων που εκπαιδεύτηκε

Χρόνος που διήρκησε η εκπαίδευση των εργαζομένων

10 εώς 20 εβδομάδες

2 εώς 5 εβδομάδες 
33%

Σχήμα 7.13: Χρόνος που διήρκησε η εκπαίδευση των εργαζομένων
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Τέλος, μετρήθηκαν ον αντιδράσεις των εργαζομένων, όπου οι υπεύθυνοι των 

προγραμμάτων δεν σημείωσαν κάποια ακραία αντίδραση των εργαζομένων. Στην 

πλειοψηφία των περιπτώσεων (79%) οι αντιδράσεις χαρακτηρίστηκαν συνεναιτικές 

ενώ ένα ποσοστό 29% χαρακτήρισε τις αντιδράσεις ήπιες. Η ποιότητα των 

αντιδράσεων συνδέεται άρρηκτα με την εκπαίδευση και συνεπώς με την ανάπτυξη 

της κουλτούρας των εργαζομένων μέσω της εκπαίδευσης όπως φάνηκε από τις 

απαντήσεις των ερωτηματολογίων.

Οι αντιδράσεις των εργαζομένων λόγω της εφαρμογής 
του συστήματος HACCP

Συνεναιτικές

Σχήμα 7.14: Αντιδράσεις των εργαζομένων λόγω της εφαρμογής 

του συστήματος HACCP

Οι τελευταίες ερωτήσεις αφορούσαν το στάδιο της επιχείρησης μετά την εφαρμογή 

του συστήματος HACCP. Αρχικά ερωτήθηκαν οι εταιρείες πόσο χρονικό διάστημα 

αφιερώθηκε για την ανάπτυξη του προγράμμματος από την στιγμή της απόφασης εώς 

την στιγμή που εφαρμόσθηκε το σύστημα. Το μεγαλύτερο ποσοστό των 

επιχειρήσεων (76%) ολοκλήρωσε την ανάπτυξη του συστήματος μέσα σε ένα χρόνο. 

Μόνο ένα ποσοστό 5% ξεπέρασε τα δύο χρόνια για την ανάπτυξη του 

προγράμματος, που ίσως οφειλόταν σε κακή οργάνωση ή έλλειψη χρηματικών 

πόρων. Οι απαντήσεις καταγράφονται στο Σχήμα 7.15.
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Χρονικό διάστημα που μεσολάβησε από την στιγμή της απόφασης 
εως την στιγμή που εφαρμόσθηκε τελικώς το σύστημα HACCP

6 εώς 12 μήνες 
43%

Σχήμα 7.15: Χρονικό διάστημα που μεσολάβησε από την στιγμή της απόφασης

εώς την στιγμή που εφαρμόσθηκε τελικώς το σύστημα HACCP.

Μετά ερωτήθηκαν οι επιχειρήσεις για το αν σημειώθηκε καμμία αλλαγή μετά την 

εφαρμογή του προγράμματος. Κοινή διαπίστωση ήταν ότι οργανώθηκε η παραγωγή 

ειδικά στις περιπτώσεις όπου δεν είχε εφαρμοσθεί κανένα πρόγραμμα ποιότητας στις 

εταιρείες. Οργανώθηκαν οι αποθήκες ετοίμων προϊόντων καθώς και ο τρόπος 

συσκευασίας τους. Επίσης, σημειώθηκαν σημαντικά βήματα προόδου τόσο στην 

καθαριότητα, στην πρόληψη, στους ελέγχους όσο και στην σταθεροποίηση της 

ποιότητας. Τέλος σημαντικό ποσοστό των ερωτηθέντων απάντησε ότι 

πραγματοποιήθηκαν αλλαγές στο είδος των διεργασιών καθώς και στο ανθρώπινο 

δυναμικό.

Οσον αφορά το ποσοστό μείωσης των σκάρτων που επετεύχθει κυμάνθηκε από 0 - 

30% (ποσοστό 82%). Στην συγκεκριμένη ερώτηση επισημάνθηκε ότι η εφαρμογή 

ενός συστήματος HACCP έχει ως στόχο την πρόληψη παραγωγής “επικινδύνων” 

προϊόντων για τον καταναλωτή και ως εκ τούτου η εφαρμογή ενός σωστά 

μελετημένου και εφαρμοζόμενου συστήματος HACCP θα είχε επιτύχει μείωση των 

σκάρτων κατά 100%. Συνεπώς τα ποσοστά που αναφέρονται και καταγράφονται στο 

Σχήμα 7.17 αποδίδονται στα εφαρμοζόμενα προγράμματα διασφάλισης ποιότητας.

128



Αλλαγή που σημειώθηκε μετά την εφαρμογή 
του συστήματος HACCP

90

80

100

Είδος των Ανθρώπινο Οργάνωση Αλλού
διεργασιών δυναμικό της

παραγωγής

Σχήμα 7.16: Αλλαγή που σημειώθηκε μετά την εφαρμογή του συστήματος HACCP

Ποσοστό μείωσης των σκάρτων που επετευχθει

70 εώς 90 90 εώς 100

18%

Σχήμα 7.17: Ποσοστό μείωσης των σκάρτων που επετεύχθει

Τέλος, οι επιχειρήσεις ρωτήθηκαν για το αν συνδύασαν το σύστημα HACCP με 

κάποιο σύστημα διασφάλισης ποιότητας. Μέσα από αυτή την ερώτηση ήταν δυνατό 

να διερευνηθεί κατά πόσο μέσα στις εταιρείες έπνεε άνεμος “ποιότητας” μετά την
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εφαρμογή του προγράμματος. Αν συνδιαστεί αυτή η ερώτηση με την ερώτηση αν οι 

εταιρείες πριν την εφαρμογή του συστήματος HACCP είχαν λάβει κάποιο 

πιστοποιητικό ποιότητας τότε είναι δυνατό να εξαχθούν χρήσιμα συμπεράσματα. 

Πριν την εφαρμογή 11 εταιρείες δεν είχαν λάβει κάποιο πιστοποιητικό ποιότητας στο 

στάδιο όμως μετά την εφαρμογή του προγράμματος οι 19 από τις 21 επιχειρήσεις 

είχαν λάβει πιστοποιητικό ποιότητας. Το ποσοστό των εταιρειών που είχαν 

πιστοποιητικό ποιότητας κατά ISO 9001 ήταν 14% ενώ τώρα ανέβηκε στο 57%. Από 

τα παραπάνω στοιχεία είναι εμφανή η στροφή των εταιρειών στην ποιότητα.

Ενταξη ή οχι του συστήματος HACCP σε 
κάποιο σύστημα διασφάλισης ποιότητας

ΟΧΙ
ISO 9002 \η°/ο

ISO 9001 
57%

Σχήμα 7. 18: Ενταξη ή όχι του συστήματος HACCP σε κάποιο 

σύστημα διασφάλισης ποιότητας

Στην τελευταία ερώτηση οι υπεύθυνοι ερωτήθηκαν να αναφέρουν πιθανούς λόγους 

οι οποίοι επηρεάζουν την επιτυχή εφαρμογή του συστήματος HACCP. Οι υπεύθυνοι 

συμφώνησαν ότι η δέσμευση της διοίκησης (κουλτούρα της επιχείρησης), η 

εκπαίδευση του προσωπικού και η ένταξη του προγράμματος HACCP σε κάποιο 

σύστημα διασφάλισης ποιότητας αποτελούν τους κύριους λόγους για την επιτυχή 

εφαρμογή του συστήματος. Κατά ένα δεύτερο λόγο η ύπαρξη στις τάξεις της 

εταιρείας ικανού επιστημονικού προσωπικού, η μελέτη των παραγωγικών 

διαδικασιών (αυστηρή τήρηση αυτών), οι έλεγχοι των διαδικασιών και η ανανέωση
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τους καν η χρησιμοποίηση μετρήσιμων δεικτών για την αποτελεσματικότητα της 

εφαρμογής είναι αιτίες οι οποίες επηρεάζουν την επιτυχία του συστήματος HACCP.

Τέλος, βάρος δόθηκε και στην ομάδα εργασίας η οποία τονίστηκε ότι για την 

εύρυθμη λειτουργία της θα πρέπει να είναι ολιγομελής να αποτελείται από όλα τα 

τμήματα και να μην υπάρχει ιεραρχική σχέση μεταξύ των μελών της ομάδας. Αλλες 

αιτίες που σημειώθηκαν ήταν η ευαισθησία του προϊόντος, η εποχικότητα του 

προσωπικού, η επιλογή κατάλληλων συμβούλων και όχι η ομοιόμορφη κατανόηση 

των αρχών της HACCP σε εθνικό και διεθνές επίπεδο.

5.7 Συμπεράσματα και προτάσεις

Η HACCP αποτελεί ένα ολοκληρωμένο προληπτικό σύστημα ελέγχου της ασφάλειας 

των παραγόμενων προϊόντων στη βιομηχανία τροφίμων, το οποίο αναγνωρίζει, 

εκτιμά και ελέγχει όλους τους πιθανούς κινδύνους που σχετίζονται με τα στάδια 

παραγωγής ενός τροφίμου, από την ανάπτυξη και συγκομιδή των πρώτων υλών μέχρι 

την κατανάλωση του τελικού προϊόντος. Το σύστημα HACCP είναι η βάση του 

συστήματος ασφαλείας προϊόντων μιας επιχείρησης και μπορεί να παρέχει υψηλό 

βαθμό ασφαλείας στα παραγόμενα τρόφιμα.

Η αποτελεσματική εφαρμογή των συστημάτων HACCP εξασφαλίζει την ελλάτωση 

της απόρριψης και καταστροφής των προϊόντων, συμβάλλοντας έτσι στη μείωση των 

οικονομικών απωλειών και στην αύξηση των πωλήσεων. Ταυτόχρονα μπορεί να 

βοηθήσει στην όλη οργάνωση μιας επιχείρησης, καθορίζοντας τις υπευθυνότητες του 

προσωπικού και εγκαθιστώντας τεκμηριωμένες διαδικασίες διασφάλισης της 

ασφάλειας των παραγόμενων προϊόντων.

Οι κύριες κατηγορίες τροφίμων για τις οποίες έχουν αναπτυχθεί συστήματα HACCP, 

είναι αυτές που, από τη φύση τους και τα χαρακτηριστικά τους, εμπεριέχουν υψηλή 

επικινδυνότητα. Οι κατηγορίες αυτές είναι:

• είδη κρέατος και πουλερικών
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• ψάρια και θαλασσινά

• γαλακτοκομικά προϊόντα

• κονσερβοποιημένα προϊόντα.

Παρόλα αυτά, προτείνεται η χρήση συστημάτων HACCP σε όλους τους τομείς της 

βιομηχανίας τροφίμων προκειμένου να αυξηθεί ο βαθμός της σιγουριάς για την 

παραγωγή ασφαλών τροφίμων και να διευκολυνθούν οι συναλλαγές και η διακίνηση 

των προϊόντων στο διεθνές εμπόριο, με μείωση των χρονοβόρων και δαπανηρών 

μικροβιολογικών αναλύσεων παραλαβής των προϊόντων. Είναι πολύ πιθανόν ότι το 

σύστημα HACCP σύντομα θα ενσωματωθεί σε Οδηγίες ή Κανονισμούς (π.χ. Οδηγία 

93/43/ΕΟΚ), ενώ μελετάται η υποχρεωτική εφαρμογή του από τις βιομηχανίες 

τροφίμων στις Η.Π. Α. και στα κράτη της Ευρωπαϊκής Ένωσης.

Η ασφάλεια αποτελεί ένα από τα κύρια ποιοτικά χαρακτηριστικά των τροφίμων. 

Επειδή η ποιότητα των προϊόντων θεμελειώνεται ήδη από τη φάση του σχεδιασμού, 

το σύστημα HACCP είναι ιδιαίτερα χρήσιμο για νέα προϊόντα και διεργασίες. Έχει 

όμως μεγάλη αξία, ακόμα και όταν εφαρμόζεται σε ήδη υπάρχουσες διεργασίες, γιατί 

μπορεί να αποκαλύψει πιθανούς κινδύνους, οι οποίοι δεν είναι εξαρχής εμφανείς.

Το σύστημα HACCP πρέπει να επικεντρώνεται στο στόχο της ασφάλειας και όχι σε 

θέματα ποιότητας. Η εφαρμογή μόνο ενός συστήματος HACCP από μία επιχείρηση 

δεν μπορεί να εξασφαλίσει ταυτόχρονα με ασφάλεια και την ποιότητα των προϊόντων. 

Εν τούτοις μπορεί εύκολα να συνδυαστεί και να ενσωματωθεί στις απαιτήσεις των 

προτύπων Διασφάλισης ποιότητας της σειράς ISO 9000. Κατά τη μελέτη των δύο 

συστημάτων, προέκυψε το συμπέρασμα ότι οι Οδηγίες των πρότυπων Διασφάλισης 

Ποιότητας είναι δυνατόν να επεκταθούν και να ενσωματωθούν σε αυτές οι απαιτήσεις 

του συστήματος HACCP που σχετίζονται με την ασφάλεια, ώστε να δημιουργηθεί 

ένα νέο και πλήρες σύστημα, το οποίο να εκφράζει την πολιτική της εταιρείας, τόσο 

στο θέμα της ποιότητας όσο και σε αυτό της ασφάλειας.

Πρέπει πάντως να τονιστεί ότι η ανάπτυξη και η εφαρμογή ενός συστήματος HACCP 

είναι στενά συνδεδεμένη με τη μοναδικότητα της κάθε βιομηχανίας, του 

παραγόμενου προϊόντος και των πραγματοποιούμενων διεργασιών μέσα σε αυτή. Η
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ανάπτυξη αυτού πρέπει να γίνεται χωριστά από εκείνη του συστήματος Διασφάλισης 

Ποιότητας, ώστε να αποφευχθεί ο αποπροσανατολισμός από το στόχο της ασφάλειας, 

και αφού αυτή ολοκληρωθεί, να συνδυάζεται και να ενσωματώνεται στις Οδηγίες του 

συστήματος Διασφάλισης Ποιότητας της επιχείρησης, για να διαπιστωθεί αν κάποια 

σημεία ή έλεγχοι αλληλοκαλύπτονται. Κατά συνέπεια, αποτελεί προσωπική επιλογή 

του κάθε παραγωγού, το πως θα εφαρμόσει και θα αναπτύξει ένα σύστημα HACCP 

που να διασφαλίζει την ασφάλεια των προϊόντων, και το πως θα συνδυαστεί αυτό με 

ένα σύστημα Διασφάλισης ποιότητας, προκειμένου να εκπληρώνονται και οι 

ποιοτικές απαιτήσεις των τροφίμων.
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