[bookmark: PHẦN_I_HỆ_THỐNG_QUẢN_LÝ_AN_TOÀN_THỰC_PHẨ][bookmark: _bookmark0]PHẦN I
HỆ THỐNG QUẢN LÝ AN TOÀN THỰC PHẨM
[Phần này giới thiệu cơ bản để phát triển và lợi ích của tiêu Chuẩn] 

[bookmark: PHẦN_II_CÁC_YÊU_CẦU][bookmark: _bookmark1]PHẦN II
CÁC YÊU CẦU

[bookmark: CÁCH_CÁC_YÊU_CẦU_ĐƯỢC_TRÌNH_BÀY][bookmark: _bookmark2]CÁCH CÁC YÊU CẦU ĐƯỢC TRÌNH BÀY
 (
Mỗi phần chính hoặc phần phụ của các yêu cầu trong Tiêu chuẩn bắt đầu với một tuyên bố về  mục đích. Điều này đặt ra kết quả mong đợi của việc tuân thủ các yêu cầu của phần đó. Điều này tạo
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Bên dưới các tuyên bố về mục đích trong các bảng là các yêu cầu cụ thể và chi tiết hơn (các điều khoản), nếu áp dụng một cách thích hợp, sẽ giúp đạt được mục tiêu đã nêu của yêu cầu. Tất cả các yêu cầu sẽ là một phần của đánh giá.

[bookmark: MÃ_MÀU_CỦA_CÁC_YÊU_CẦU][bookmark: _bookmark3]MÃ MÀU CỦA CÁC YÊU CẦU
Các quá trình sản xuất đại diện cho các hoạt động chính tại nhà máy. Do đó, quá trình đánh giá đưa ra sự nhấn mạnh đặc biệt đến việc thực hiện thực hành các quá trình an toàn thực phẩm trong nhà máy và thực hành tốt sản xuất nói chung. Đánh giá các khu vực này chiếm một tỷ lệ đáng kể của đánh giá (khoảng 50% thời gian đánh giá được dành cho sản xuất và nhà xưởng, phỏng vấn nhân viên, quan sát quá trình và xem xét tài liệu tại các khu vực sản xuất với các  nhân viên liên quan). Các khu vực sản xuất bao gồm nhà máy sản xuất, bảo quản, xuất hàng, kỹ thuật, các thiết bị thí nghiệm tại chỗ và các khu vực bên ngoài như an ninh nhà máy.
Để hỗ trợ cho quá trình này, các yêu cầu trong tiêu chuẩn đã được mã hóa theo màu. Mã hóa màu cho biết các hoạt động thường được đánh giá như là một phần của việc đánh giá các khu vực và nhà xưởng sản xuất, và những hoạt động sẽ là một phần của việc đánh giá hồ sơ, hệ thống và tài liệu.


Mã màu chính của các yêu cầu

	Đánh giá các nhà xưởng sản xuất và thực hành tốt sản xuất
	

	Đánh giá hồ sơ, hệ thống và tài liệu
	

	Các yêu cầu đánh giá cả hai
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[image: ]Trong Tiêu chuẩn, một số yêu cầu nhất định được chỉ định là yêu cầu 'cơ bản'. Chúng được đánh dấu bằng từ 'CƠ BẢN' và được biểu thị bằng ký hiệu sau . Những yêu cầu này liên quan đến các hệ thống quan trọng đối với việc thiết lập và điều hành chất lượng và an toàn thực phẩm một cách có hiệu hiệu lực. Các yêu cầu được coi là cơ bản gồm:
· Cam kết lãnh đạo cấp cao và cải tiến liên tục (1.1)
· Kế hoạch an toàn thực phẩm - HACCP (2)
· Đánh giá nội bộ (3.4)
· Quản lý nhà cung cấp nguyên liệu thô và bao bì (3.5.1)
· Các hành động khắc phục và phòng ngừa (3.7)
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· Truy xuất nguồn gốc (3.9)
· Bố trí mặt bằng, dòng chảy sản phẩm và sự tách biệt (4.3)
· Vệ sinh nhà xưởng (4.11)
· Quản lý các chất gây dị ứng (5.3)
· Kiểm soát hoạt động (6.1)
· Kiểm soát ghi nhãn và đóng gói (6.2)
· Đào tạo: khu vực xử lý nguyên liệu thô, chuẩn bị, chế biến, đóng gói và bảo quản (7.1)
Việc không tuân thủ tuyên bố về mục đích của yêu cầu cơ bản (nghĩa là sự không phù hợp nặng)  dẫn đến không chứng nhận tại lần đánh giá ban đầu hoặc rút giấy chứng nhận tại các lần đánh giá tiếp theo. Điều này sẽ yêu cầu một đánh giá đầy đủ hơn để xác lập bằng chứng chứng minh tuân  thủ.


Các yêu cầu bổ sung
Các yêu cầu trong các phần 1–7 phải được áp dụng cho  tất cả  các  hoạt động. Bất kỳ nhà máy nào  có khu vực rủi ro cao (hight-risk), quan tâm cao (hight-care), quan tâm môi trường cao (ambient hight-care) (như được định nghĩa trong Phụ lục 2) phải đáp ứng các yêu cầu trong phần 8.
Trong trường hợp nhà máy cũng xử lý các sản phẩm thương mại (tức là các sản phẩm không được sản xuất hoặc chế biến tại nhà máy mà được mua và bán bởi nhà máy), thì có các yêu cầu bổ sung cho các sản phẩm này như được mô tả chi tiết trong phần 9.
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1.1 [bookmark: 1.1_CAM_KẾT_CỦA_LÃNH_ĐẠO_CẤP_CAO_VÀ_CẢI_][bookmark: _bookmark17] (
CƠ SỞ
Lãnh đạo cấp cao của nhà máy phải chứng minh rằng họ cam kết đầy đủ với việc   thực hiện các yêu cầu của Tiêu chuẩn toàn cầu về an toàn thực phẩm và  các quá  trình tạo điều kiện thuận lợi cho cải tiến liên tục về an toàn thực phẩm và quản lý chất
 
lượng.
)CAM KẾT CỦA LÃNH ĐẠO CẤP CAO VÀ CẢI TIẾN LIÊN TỤC

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	1.1.1
	Nhà máy phải có chính sách được lập thành văn bản nhằm nêu rõ ý định của nhà máy nhằm đáp ứng nghĩa vụ của mình trong việc sản xuất các sản phẩm an toàn, hợp pháp và xác thực về chất lượng đã xác định và trách nhiệm của  tổ chức đối với khách hàng. Chính sách này phải:
· được ký bởi người chịu trách nhiệm chung đối với nhà máy
· được truyền đạt đến tất cả nhân viên

	1.1.2
	
	Quản lý cấp cao của nhà máy phải xác định và duy trì một kế hoạch rõ ràng cho việc phát triển và liên tục cải tiến văn hóa chất lượng & an toàn thực phẩm. Điều này phải bao gồm:
· các hoạt động được xác định liên quan đến tất cả các phần của nhà  máy có tác động đến an toàn sản phẩm
· một kế hoạch hành động cho biết các hoạt động sẽ được thực hiện và đo lường như thế nào, và thời gian dự kiến
· một xem xét hiệu lực của các hành động đã hoàn thành.

	1.1.3
	
	Quản lý cấp cao của nhà máy phải đảm bảo rằng các mục tiêu rõ ràng được xác định để duy trì và cải tiến an toàn, hợp pháp và chất lượng sản phẩm  được sản xuất, phù hợp với chính sách chất lượng và an toàn thực phẩm và với Tiêu chuẩn này. Các mục tiêu này phải được:
· lập thành văn bản và bao gồm các mục tiêu hoặc các biện pháp thành đo lường công rõ ràng
· được truyền đạt rõ ràng cho nhân viên liên quan
· được theo dõi và báo cáo kết quả ít nhất hàng quý đến quản lý cấp cao của nhà máy

	1.1.4
	
	Các cuộc họp xem xét của lãnh đạo có sự tham dự của  quản lý cấp cao của  nhà máy phải được được thực hiện theo tần suất đã hoạch định thích hợp, tối thiểu là hàng năm, để xem xét kết quả hoạt động của nhà máy so với Tiêu chuẩn và các mục tiêu được nêu trong khoản 1.1.3. Quá trình xem xét phải bao gồm việc xem xét:
· các kế hoạch hành động từ lần xem xét của lãnh đạo trước đó và  khung thời gian
· kết quả đánh giá nội bộ, đánh giá bên thứ hai và / hoặc bên thứ ba
· bất kỳ mục tiêu nào chưa được đáp ứng, để hiểu các lý do cơ bản. Thông tin này phải được sử dụng khi thiết lập các mục tiêu  trong tương lai và để tạo điều kiện cải tiến liên tục
· mọi khiếu nại của khách hàng và kết quả của mọi phản hồi của khách




	
	hàng
· bất kỳ sự cố nào (bao gồm cả thu hồi và triệu hồi), các hành động khắc phục, kết quả ngoài tiêu chuẩn và nguyên liệu không phù hợp
· hiệu lực của các hệ thống cho HACCP, phòng vệ thực phẩm và tính xác thực của thực phẩm
· các yêu cầu về nguồn lực.
Hồ sơ của cuộc họp phải được lập thành văn bản và sử dụng để cập nhật các mục tiêu. Các quyết định và hành động được thống nhất trong quá trình họp xem xét phải được truyền đạt hiệu quả đến các nhân viên thích hợp và các hành động được thực hiện trong các khoảng thời gian đã thỏa thuận.

	1.1.5
	Nhà máy phải có một chương trình họp có thể chứng minh việc  cho phép các  vấn đề về an toàn thực phẩm, tính hợp pháp,  tính  toàn  vẹn  và  chất  lượng  được lãnh đạo cấp cao biết đến. Các cuộc họp này  phải  được  thực  hiện  tối thiểu là hàng tháng.
Nhân viên phải nhận thức được nhu cầu báo cáo bất kỳ bằng chứng nào về sản phẩm hoặc nguyên liệu không an toàn hoặc ngoài tiêu chuẩn, cho người quản lý được chỉ định để cho phép giải quyết các vấn đề đòi hỏi hành động ngay lập tức.

	1.1.6
	Công ty phải có một hệ thống báo cáo tin cậy để cho phép nhân viên báo cáo các mối quan ngại liên quan đến an toàn, toàn vẹn, chất lượng và hợp pháp của sản phẩm.
Các cơ chế (ví dụ số điện thoại thích hợp) báo cáo các mối quan ngại phải được truyền đạt rõ ràng đến nhân viên.
Lãnh đạo cấp cao của Công ty phải có một quá trình đánh giá mọi quan ngại nảy sinh. Các hồ sơ đánh giá và, khi có thể, các hành động được thực hiện, phải được lập thành văn bản.

	1.1.7
	
	Lãnh đạo cấp cao của Công ty phải cung cấp nhân lực và các nguồn lực tài chính được yêu cầu để sản xuất thực phẩm an toàn và phù hợp với các yêu cầu của Tiêu chuẩn này.

	1.1.8
	
	Lãnh đạo cấp cao của Công ty phải có một hệ thống được thực hiện để đảm bảo nhà máy duy trì cập nhật và xem xét:
· các phát triển khoa học & kỹ thuật
· các quy phạm thực hành của ngành
· các rủi ro mới đối với tính xác thực của nguyên vật liệu thô
· tất cả các luật định liên quan tại quốc gia mà sản phẩm sẽ được bán (khi đã biết).

	1.1.9
	
	Nhà máy phải sẵn có, sao từ bản gốc hoặc phiên bản điện tử, bản hiện hành của Tiêu chuẩn và nhận thức được mọi thay đổi của Tiêu chuẩn hoặc của đề cương được phát hành trên BRC Global Standard website.

	1.1.10
	
	Khi nhà máy được chứng nhận theo Tiêu chuẩn, nhà máy phải đảm bảo việc đánh giá tái chứng nhận được công bố diễn ra ngay hoặc trước ngày ghi trên giấy chứng nhận.

	1.1.11
	
	Hầu hết các quản lý sản xuất hoặc điều hành cấp cao tại nhà máy phải tham gia cuộc họp bế mạc đánh giá chứng nhận theo Tiêu chuẩn. Các  quản lý các  bộ phận liên quan hoặc cấp phó của họ phải sẵn sàng khi được yêu cầu trong




	
	
	quá trình đánh giá.

	1.1.12
	
	Lãnh đạo cấp cao của nhà máy phải đảm bảo các  nguyên nhân gốc rễ của    mọi sự không phù hợp so với Tiêu chuẩn đã được xác định ở lần đánh giá trước đó đã được giải quyết một cách có hiệu lực để ngăn ngừa tái diễn.

	1.1.13
	
	Logo của Tiêu chuẩn Toàn cầu BRC và tham chiếu đến trạng thái chứng nhận chỉ được sử dụng theo các điều kiện sử dụng được nêu chi tiết trong phần đề cương đánh giá (Phần III, mục 5.6) của Tiêu chuẩn.



1.2 [bookmark: 1.2_CẤU_TRÚC_TỔ_CHỨC,_CÁC_TRÁCH_NHIỆM_VÀ][bookmark: _bookmark18]CẤU TRÚC TỔ CHỨC, CÁC TRÁCH NHIỆM VÀ QUYỀN HẠN QUẢN LÝ
 (
Công ty phải có một cơ cấu tổ chức rõ ràng và các kênh trao đổi thông tin để cho phép quản lý có hiệu lực an toàn, hợp pháp và chất lượng sản phẩm.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	1.2.1
	Công ty phải có một sơ đồ tổ chức thể hiện cấu trúc  quản lý của công ty.  Trách nhiệm quản lý các hoạt động đảm bảo an toàn thực phẩm, tính toàn vẹn, hợp pháp và chất lượng phải phân bổ và được hiểu rõ bởi các quản lý chịu trách nhiệm. Phải lập thành văn bản một cách rõ ràng những cấp phó trong trường hợp người chịu trách nhiệm vắng mặt.

	1.2.2
	Quản lý cấp cao của nhà máy phải đảm bảo tất cả nhân viên đều biết trách nhiệm của họ. Trong trường hợp hướng dẫn công việc bằng văn bản hiện có cho các hoạt động được thực hiện, thì các nhân viên có liên quan phải có quyền truy cập và có thể chứng minh rằng công việc được thực hiện theo các hướng dẫn.
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CƠ SỞ
Công ty phải có một kế hoạch an toàn thực phẩm  được  thực  hiện đầy  đủ và  có  hiệu  lực
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HACCP.
)KẾ HOẠCH AN TOÀN THỰC PHẨM - HACCP
2.1 [bookmark: 2.1_ĐỘI_AN_TOÀN_THỰC_PHẨM_-_HACCP_(HACCP][bookmark: _bookmark20]ĐỘI AN TOÀN THỰC PHẨM - HACCP (HACCP CODEX - BƯỚC 1)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.1.1
	Kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm phải được phát triển và quản lý bởi một đội an toàn thực phẩm đa ngành bao gồm những người chịu trách nhiệm đảm bảo chất lượng, quản lý kỹ thuật, hoạt động sản xuất, kỹ thuật và các chức năng liên quan khác.
Đội trưởng phải có kiến thức chuyên sâu về các nguyên tắc Codex HACCP (hoặc tương đương) và có thể chứng minh năng lực, kinh nghiệm và đào tạo. Trường hợp có một yêu cầu luật định về đào tạo cụ thể, điều này phải sẵn có.
Các thành viên trong nhóm phải có kiến thức cụ thể về HACCP và kiến thức  có liên quan về sản phẩm, quy trình và mối nguy hiểm liên quan.
Trong trường hợp nhà máy không có kiến thức thích hợp trong nội bộ, chuyên môn bên ngoài có thể được sử dụng, nhưng việc quản lý hàng ngày đối với hệ thống an toàn thực phẩm phải vẫn thuộc trách nhiệm của công ty.




	2.1.2
	Phạm vi của mỗi HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm, bao gồm các sản phẩm và quy trình được bảo hiểm, phải được xác định.



2.2 [bookmark: 2.2_CÁC_CHƯƠNG_TRÌNH_TIÊN_QUYẾT][bookmark: _bookmark21]CÁC CHƯƠNG TRÌNH TIÊN QUYẾT

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.2.1
	
	Nhà máy phải thiết lập và duy trì các chương trình môi trường và hoạt động cần thiết để tạo ra một môi trường phù hợp để sản xuất các sản phẩm thực phẩm an toàn và hợp pháp (các chương trình tiên quyết). Hướng dẫn này có thể bao gồm những điều sau đây, mặc dù đây không  phải là danh sách đầy  đủ:
· vệ sinh và khử trùng
· quản lý động vật gây hại
· các chương trình bảo trì cho các thiết bị và tòa nhà
· các yêu cầu về vệ sinh cá nhân
· đào tạo nhân viên
· mua hàng
· các sắp xếp vận chuyển
· các quá trình ngăn ngừa nhiễm chéo
· kiểm soát chất gây dị ứng
Các biện pháp kiểm soát và các thủ tục giám sát đối với các chương trình tiên quyết phải được lập thành văn bản rõ ràng và phải bao gồm trong việc  phát  triển và xem xét kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm.


2.3 [bookmark: 2.3_MÔ_TẢ_SẢN_PHẨM_(HACCP_CODEX_-_BƯỚC_2][bookmark: _bookmark22]MÔ TẢ SẢN PHẨM (HACCP CODEX - BƯỚC 2)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.3.1
	Một bản mô tả đầy đủ cho mỗi sản phẩm hoặc mỗi nhóm sản phẩm phải được xây dựng, bao gồm tất cả thông tin có liên quan đến an toàn thực phẩm. Điều này có thể bao gồm những điều sau đây, mặc dù đây không phải là danh sách đầy đủ:
· công thức thành phần (ví dụ nguyên liệu thô, thành phần, các chất gây dị ứng, những thứ được nhận vào)
· nguồn gốc của các thành phần
· các đặc tính lý hoặc hoặc hóa học có thể tác động đến an toàn thực phẩm (ví dụ pH, aw)
· xử lý và chế biến (ví dụ nấu, làm lạnh)
· hệ thống bao gói (ví dụ bao gói có điều chỉnh áp suất, chân không)
· các điều kiện bảo quản và phân phối (ví dụ làm lạnh, điều kiện môi trường bình thường)
· hạn sử dụng an toàn tối đa theo các điều kiện bảo quản và sử dụng đã được xác định và mô tả.

	2.3.2
	Tất cả các thông tin liên quan cần thiết để tiến hành phân tích mối nguy phải được thu thập, duy trì, lập thành văn bản và cập nhật. Công ty phải đảm bảo rằng kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm dựa trên các nguồn thông tin toàn diện, được tham chiếu và sẵn có theo yêu cầu. Như một hướng




	
	dẫn, những điều này có thể bao gồm những điều sau đây, mặc dù đây không phải là danh sách đầy đủ:
· tài liệu khoa học mới nhất
· lịch sử về các mối nguy và các mối nguy được biết liên quan đến các sản phẩm thực phẩm cụ thể
· các quy phạm thực hành có liên quan
· hướng dẫn được công nhận
· luật an toàn thực phẩm liên quan đến việc sản xuất và bán sản phẩm
· các yêu cầu của khách hàng.



2.4 [bookmark: 2.4_ĐỊNH_HƯỚNG_SỬ_DỤNG_(HACCP_CODEX_-_BƯ][bookmark: _bookmark23]ĐỊNH HƯỚNG SỬ DỤNG (HACCP CODEX - BƯỚC 3)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.4.1
	Mục đích sử dụng của sản phẩm bởi khách hàng và mọi sử dụng thay thế đã biết, phải được mô tả, xác định các nhóm người tiêu dùng mục tiêu, bao gồm sự phù hợp của sản phẩm cho các nhóm dễ bị tổn thương (ví dụ như trẻ sơ sinh, người cao tuổi, người bị dị ứng).


2.5 [bookmark: 2.5_THIẾT_LẬP_SƠ_ĐỒ_QUY_TRÌNH_CÔNG_NGHỆ_][bookmark: _bookmark24]THIẾT LẬP SƠ ĐỒ QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ (HACCP CODEX - BƯỚC 4)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.5.1
	
	Sơ đồ quy trình công nghệ phải được soạn thảo cho từng sản phẩm, nhóm sản phẩm hoặc quá trình. Điều này phải mô tả tất cả các khía cạnh của hoạt động chế biến thực phẩm trong phạm vi kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm, từ tiếp nhận nguyên liệu thô qua quá trình chế biến, bảo quản và phân phối. Điều này có thể bao gồm những điều sau, mặc dù đây không phải  là danh sách đầy đủ:
· sơ đồ nhà xưởng và sơ đồ bố trí thiết bị
· nguyên vật liệu thô, bao gồm các tiện ích và các vật liệu tiếp xúc khác (ví dụ nước, bao bì)
· trình tự và sự tương tác của các bước quá trình
· các quá trình thuê ngoài và công việc thầu  phụ
· trì hoãn quá trình có thể có
· làm lại và tái chế
· khu vực rủi ro thấp / rủi ro cao / quan tâm cao
· các sản phẩm cuối, sản phẩm trung  gian /  bán thành phẩm,  phụ phẩm  và chất thải


2.6 [bookmark: 2.6_KIỂM_TRA_XÁC_NHẬN_SƠ_ĐỒ_QUY_TRÌNH_CÔ][bookmark: _bookmark25]KIỂM TRA XÁC NHẬN SƠ ĐỒ QUY TRÌNH CÔNG NGHỆ (HACCP CODEX - BƯỚC 5)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.6.1
	
	Đội HACCP phải kiểm tra xác nhận tính chính xác của sơ đồ quy trình công nghệ bằng cách đánh giá tại hiện trường và định kỳ hàng năm. Các thay đổi hàng ngày và theo mùa phải được xem xét và được đánh giá. Các hồ sơ kiểm tra xác nhận sơ đồ quy trình công nghệ phải được duy trì.




2.7 [bookmark: 2.7_LẬP_DANH_SÁCH_CÁC_MỐI_NGUY_LIÊN_QUAN][bookmark: _bookmark26]LẬP DANH SÁCH CÁC MỐI NGUY LIÊN QUAN ĐẾN TỪNG BƯỚC QUÁ TRÌNH, THỰC HIỆN PHÂN TÍCH MỐI NGUY VÀ XEM XÉT CÁC BIÊN PHÁP KIỂM SOÁT CÁC MỐI NGUY ĐƯỢC NHẬN DIỆN (HACCP CODEX - BƯỚC 4 - NGUYÊN TẮC 1)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.7.1
	Đội HACCP phải xác định và lập hồ sơ tất cả các mối nguy có thể có tại từng công đoạn liên quan đến sản phẩm, quá trình và cơ sở hạ tầng. Điều này phải bao gồm các mối nguy có trong nguyên liệu thô, những mối nguy được đưa vào trong quá trình hoặc còn sót lại qua các bước quá trình, và xem xét các loại mối nguy sau:
· vi sinh vật
· nhiễm bẩn vật lý
· nhiễm bẩn hóa học và phóng xạ
· gian lận (ví dụ thay thế, đấu trộn cố ý)
· gây nhiễm bẩn sản phẩm có chủ ý
· các rủi ro chất gây dị ứng (xem điều khoản 5.3)
Cũng phải xét đến các bước trước và sau trong chuỗi quá trình.

	2.7.2
	Đội HACCP phải thực hiện phân tích mối nguy để nhận diện các mối nguy    cần được ngăn ngừa, loại trừ hoặc giảm thiểu đến mức chấp nhận được. Phải xem xét những điều sau:
· khả năng xảy ra mối nguy
· mức độ nghiêm trọng của tác động đối với an toàn của người tiêu dùng
· các điểm yếu
· sự sống sót và phát triển của vi sinh vật  cụ thể liên quan đến sản  phẩm
· hiện diện hoặc sản sinh ra độc tố, chất hóa học hoặc ngoại vật
· sự nhiễm bẩn của nguyên vật liệu, sản phẩm trung gian / sản phẩm đang chế biến, hoặc thành phẩm.
Khi việc loại trừ mối nguy là không khả thi, lý giải cho mức chấp nhận được của mối nguy trong sản phẩm cuối phải được xác định và được lập thành bản.

	2.7.3
	Đội HACCP phải xem xét các biện pháp  kiểm  soát  cần  thiết  để  ngăn  ngừa  hoặc loại bỏ mối nguy an toàn thực phẩm  hoặc  giảm  thiểu  đến  mức  chấp  nhận được. Trường hợp kiểm soát được thực hiện thông qua các chương trình tiên quyết hiện hữu, những điều này phải được nêu rõ và tính đầy đủ của  chương trình để kiểm soát mối nguy cụ thể được xác  nhận giá trị  sử dụng. Có thể cân nhắc sử dụng nhiều hơn một biện pháp kiểm soát.


2.8 [bookmark: 2.8_XÁC_ĐỊNH_ĐIỂM_KIỂM_SOÁT_TỚI_HẠN_(CCP][bookmark: _bookmark27]XÁC ĐỊNH ĐIỂM KIỂM SOÁT TỚI HẠN (CCPs) (HACCP CODEX - BƯỚC 7 - NGUYÊN TẮC 2)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.8.1
	Đối với mỗi mối nguy cần kiểm soát, các điểm kiểm soát phải được xem  xét để xác định những điểm kiểm soát tới hạn. Điều này đòi hỏi một cách tiếp cận hợp lý và có thể tạo thuận lợi bằng cách sử dụng một cây quyết định. Điểm kiểm soát tới hạn (CCP) phải là những điểm kiểm soát cần thiết để ngăn ngừa hoặc loại bỏ mối nguy về an toàn thực phẩm hoặc giảm thiểu đến mức chấp




	
	nhận được. Nếu một mối nguy được xác định tại một bước và kiểm soát là cần thiết cho sự an toàn nhưng kiểm soát không tồn tại, thì sản phẩm hoặc quá trình phải được sửa đổi tại bước đó, hoặc ở bước trước đó, để cung cấp một biện pháp kiểm soát.



2.9 [bookmark: 2.9_THIẾT_LẬP_CÁC_GIỚI_HẠN_TỚI_HẠN_CHO_T][bookmark: _bookmark28]THIẾT LẬP CÁC GIỚI HẠN TỚI HẠN CHO TỪNG CCP (HACCP CODEX - BƯỚC 8 - NGUYÊN TẮC 3)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.9.1
	Đối với mỗi CCP, các giới hạn tới hạn thích hợp phải được xác định để xác  định rõ liệu quá trình có nằm trong hoặc ngoài tầm kiểm soát hay không. Giới hạn tới hạn phải:
· có thể đo lường bất kỳ khi nào có thể (ví dụ: thời gian, nhiệt độ, pH)
· được hỗ trợ bởi hướng dẫn rõ ràng hoặc bằng các vật mẫu khi các biện pháp là chủ quan (ví dụ: ảnh).

	2.9.2
	Đội HACCP phải xác nhận giá trị sử dụng của mỗi CCP. Bằng chứng được lập thành văn bản phải cho thấy các biện pháp kiểm soát được lựa chọn và các giới hạn tới hạn đã xác định có khả năng kiểm soát liên tục mối nguy đến mức chấp nhận đã xác định.


2.10 [bookmark: 2.10_THIẾT_LẬP_HỆ_THỐNG_GIÁM_SÁT_CHO_TỪN][bookmark: _bookmark29]THIẾT LẬP HỆ THỐNG GIÁM SÁT CHO TỪNG CCP (HACCP CODEX - BƯỚC 9 - NGUYÊN TẮC 4)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.10.1
	
	Một thủ tục giám sát phải được thiết lập cho mỗi CCP để đảm bảo tuân thủ  các giới hạn tới hạn. Hệ thống giám sát phải có thể phát hiện sự mất kiểm  soát của các CCP và, bất cứ khi nào có thể, cung cấp thông tin kịp thời cho  việc thực hiện hành động khắc phục. Theo hướng dẫn, việc xem xét có thể cung cấp những điều sau đây, mặc dù đây không phải là danh sách đầy đủ:
· đo lường trực tiếp trên chuyền
· đo lường ngoài chuyền
· đo liên tục (ví dụ: nhiệt kế, pH kế, vv).
Khi sử dụng phép đo gián đoạn, hệ thống phải đảm bảo rằng mẫu được lấy  đại diện cho lô sản phẩm.

	2.10.2
	
	Hồ sơ liên quan đến việc giám sát mỗi CCP phải bao gồm ngày, thời gian và  kết quả đo lường và phải được ký bởi người chịu trách nhiệm giám sát và được kiểm tra xác nhận, khi thích hợp, bởi một người được ủy quyền. Trường hợp hồ sơ ở dạng điện tử, phải có bằng chứng cho thấy hồ sơ đã được kiểm tra và kiểm tra xác nhận.


2.11 [bookmark: 2.11_THIẾT_LẬP_KẾ_HOẠCH_HÀNH_ĐỘNG_KHẮC_P][bookmark: _bookmark30]THIẾT LẬP KẾ HOẠCH HÀNH ĐỘNG KHẮC PHỤC (HACCP CODEX - BƯỚC 10 - NGUYÊN TẮC 5)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.11.1
	Đội HACCP phải xác định và lập văn bản hành động khắc phục được  thực  hiện khi kết quả giám sát cho thấy không đáp ứng được giới hạn kiểm soát hoặc khi kết quả giám sát cho thấy có xu hướng mất kiểm soát. Điều này phải




	
	bao gồm các hành động được thực hiện bởi các nhân viên được chỉ định liên quan đến bất kỳ sản phẩm nào đã được sản xuất trong thời gian khi quá trình này mất kiểm soát.



2.12 [bookmark: 2.12_THIẾT_LẬP_CÁC_THỦ_TỤC_THẨM_TRA_(HAC][bookmark: _bookmark31]THIẾT LẬP CÁC THỦ TỤC THẨM TRA (HACCP CODEX - BƯỚC 11 - NGUYÊN TẮC 6)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.12.1
	Thủ tục kiểm tra xác nhận phải được thiết lập để xác nhận rằng kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm, bao gồm các kiểm soát được quản lý bởi các chương trình tiên quyết, liên tục có hiệu lực. Ví dụ về các hoạt động kiểm tra xác nhận bao gồm:
· đánh giá nội bộ
· xem xét hồ sơ có sự vượt quá giới hạn chấp nhận được
· xem xét khiếu nại của cơ quan có thẩm quyền hoặc của khách hàng
· xem xét các sự cố thu hồi hoặc triệu hồi sản phẩm.
Kết quả kiểm tra xác nhận phải được lập hồ sơ và thông báo cho Đội HACCP.


2.13 [bookmark: 2.13_LƯU_GIỮ_TÀI_LIỆU_&_HỒ_SƠ_HACCP_(HAC][bookmark: _bookmark32]LƯU GIỮ TÀI LIỆU & HỒ SƠ HACCP (HACCP CODEX - BƯỚC 12 - NGUYÊN TẮC 7)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.13.1
	Tài liệu và hồ sơ lưu giữ phải đủ để cho phép nhà máy kiểm tra xác nhận các kiểm soát HACCP và an toàn thực phẩm, bao gồm các kiểm soát được  quản lý  bởi các chương trình tiên quyết, được thực hiện và được duy trì.


2.14 [bookmark: 2.14_XEM_XÉT_KẾ_HOẠCH_HACCP][bookmark: _bookmark33]XEM XÉT KẾ HOẠCH HACCP

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	2.14.1
	Đội HACCP phải xem xét HACCP  hoặc  chương  trình  an  toàn  thực  phẩm  và  các chương trình tiên quyết tối thiểu là hàng năm và  trước khi có bất kỳ thay   đổi nào có thể ảnh hưởng đến an toàn thực phẩm được áp dụng. Theo hướng dẫn, những điều này có  thể bao gồm những điều sau đây,  mặc dù đây không  phải là danh sách đầy đủ:
· thay đổi nguyên liệu hoặc nhà cung cấp nguyên liệu
· thay đổi thành phần / công thức
· thay đổi trong điều kiện chế biến, lưu đồ quá trình hoặc thiết bị xử lý
· thay đổi về điều kiện đóng gói, bảo quản hoặc phân phối
· thay đổi trong sử dụng của người tiêu dùng
· sự xuất hiện của một rủi ro mới (ví dụ: sự tạp nhiễm đã biết của một thành phần hoặc thông tin được công bố khác có liên quan, chẳng hạn như việc thu hồi một sản phẩm tương tự)
· xem xét sau khi thu hồi
· những phát triển mới trong thông tin khoa học liên quan đến  các thành phần, quá trình hoặc sản phẩm.
Các thay đổi thích hợp có được từ việc xem xét phải được kết hợp vào HACCP hoặc chương trình an toàn thực phẩm và / hoặc các chương trình tiên quyết,

	




	
	được lập thành văn bản đầy đủ và việc xác nhận giá trị sử dụng được lập hồ sơ.
Khi thích hợp, các thay đổi cũng phải được phản ánh trong chính  sách an  toàn sản phẩm của công ty và mục tiêu an toàn thực phẩm của công ty.


3 [bookmark: 3_HỆ_THỐNG_QUẢN_LÝ_CHẤT_LƯỢNG_&_AN_TOÀN_][bookmark: _bookmark34]HỆ THỐNG QUẢN LÝ CHẤT LƯỢNG & AN TOÀN THỰC PHẨM

3.1 [bookmark: 3.1_SỔ_TAY_CHẤT_LƯỢNG_VÀ_AN_TOÀN_THỰC_PH][bookmark: _bookmark35]SỔ TAY CHẤT LƯỢNG VÀ AN TOÀN THỰC PHẨM
 (
Các quá trình và thủ tục của công ty để đáp ứng các yêu cầu của Tiêu chuẩn này phải được lập thành văn bản để cho phép áp dụng nhất quán, tạo điều kiện thuận lợi cho đào tạo và hỗ trợ tích cực trong việc sản xuất sản phẩm an toàn.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.1.1
	Các thủ tục, phương pháp làm việc và các thực hành phải được tập hợp trong một sổ tay chất lượng dạng bản in hoặc điện tử.

	3.1.2
	Sổ tay chất lượng và an toàn thực phẩm phải được thực hiện đầy đủ và sổ tay hoặc các thành phần thích hợp phải sẵn có cho nhân viên có liên quan

	3.1.3
	
	Tất cả các thủ tục và hướng dẫn công việc phải rõ ràng,  không gây hiểu  nhầm, viết bằng ngôn ngữ thích hợp và đủ chi tiết để cho phép áp dụng chính xác bởi nhân viên thích hợp. Điều này phải bao gồm việc sử dụng hình ảnh, sơ đồ hoặc các hướng dẫn bằng hình ảnh khác khi thông tin dạng chữ viết không hiệu quả (ví dụ như có vấn đề về đọc viết hoặc ngoại ngữ).



3.2 [bookmark: 3.2_KIỂM_SOÁT_TÀI_LIỆU][bookmark: _bookmark36]KIỂM SOÁT TÀI LIỆU
 (
Công ty phải vận hành một hệ thống kiểm soát tài liệu hiệu quả để đảm bảo rằng chỉ có các    phiên
 
bản
 
chính
 
xác
 
của
 
tài
 
liệu,
 
bao
 
gồm
 
các
 
biểu
 
mẫu,
 
là
 
sẵn
 
có
 
và
 
đang
 
được
 
sử
 
dụng.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.2.1
	Công ty phải có một thủ tục để quản lý các tài liệu tạo thành một phần của hệ thống chất lượng & an toàn thực phẩm. Điều này phải bao gồm:
· danh sách tất cả các tài liệu được kiểm soát thể hiện số phiên bản mới nhất
· phương pháp nhận biết và phê duyệt các tài liệu được kiểm soát
· hồ sơ ghi lại lý do của mọi thay đổi hoặc sửa đổi nào đối với tài liệu
· hệ thống để thay thế các tài liệu hiện có khi các tài liệu này được cập nhật.
Trường hợp tài liệu được lưu trữ dưới dạng điện tử thì cũng phải:
· được lưu trữ an toàn (ví dụ: với quyền truy cập được  cho phép, kiểm  soát sửa đổi hoặc bảo vệ bằng mật khẩu)
· sao lưu để tránh mất mát



3.3 [bookmark: 3.3_HOÀN_TẤT_VÀ_DUY_TRÌ_HỒ_SƠ][bookmark: _bookmark37]HOÀN TẤT VÀ DUY TRÌ HỒ SƠ
 (
Nhà máy phải duy trì hồ sơ đầy đủ và chính xác để chứng minh hiệu lực kiểm soát an toàn, tính
)


 (
hợp pháp và chất lượng sản phẩm.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.3.1
	Hồ sơ phải rõ ràng, được duy trì trong tình trạng tốt và có thể truy xuất được. Mọi thay đổi đối với hồ sơ phải được phê duyệt và lý giải cho việc sửa đổi phải được ghi lại. Trường hợp hồ sơ ở dạng điện tử, cũng phải:
· được lưu trữ an toàn (ví dụ: với quyền truy cập được  cho phép, kiểm  soát sửa đổi hoặc bảo vệ bằng mật khẩu)
· được sao lưu phù hợp để tránh mất mát.

	3.3.2
	Hồ sơ phải được lưu giữ trong một khoảng  thời gian nhất  định với việc  xem  xét:
· mọi yêu cầu pháp lý hoặc yêu cầu của khách hàng
· thời hạn sử dụng của sản phẩm.
Điều này phải tính đến, khi nó được quy định trên nhãn, khả năng thời hạn sử dụng có thể được mở rộng bởi người tiêu dùng (ví dụ: bằng cách đông lạnh).
Ở mức tối thiểu, hồ sơ phải được lưu giữ bằng thời hạn sử dụng của sản phẩm cộng thêm 12 tháng.



3.4 [bookmark: 3.4_ĐÁNH_GIÁ_NỘI_BỘ][bookmark: _bookmark38] (
CƠ SỞ
Công ty phải có thể chứng minh rằng mình kiểm tra xác nhận việc áp dụng có hiệu  lực kế hoạch an toàn thực phẩm và việc thực hiện các yêu cầu của Tiêu chuẩn toàn cầu về an toàn thực
 
phẩm.
)ĐÁNH GIÁ NỘI BỘ

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.4.1
	Phải có một chương trình đánh giá nội bộ theo kế hoạch đã thiết lập.
Tối thiểu, chương trình phải bao gồm ít nhất bốn đợt đánh giá khác nhau trải  đều trong suốt cả năm.
Tần suất đánh giá mỗi hoạt động phải được thiết lập liên quan đến các rủi ro có liên quan đến hoạt động  và kết quả hoạt động đánh giá trước đó. Tất cả  các hoạt động phải được bao gồm ít nhất một lần mỗi năm.
Ở mức tối thiểu, phạm vi của chương trình đánh giá nội bộ phải bao gồm:
· kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm, bao gồm các hoạt động để thực hiện nó (ví dụ như phê duyệt nhà cung cấp, các biện  pháp khắc phục và kiểm tra xác nhận)
· các chương trình tiên quyết (ví dụ: vệ  sinh,  kiểm  soát  động  vật  gây  hại)
· kế hoạch phòng vệ thực phẩm và phòng chống gian lận thực phẩm
· các thủ tục được thực hiện để đạt được Tiêu chuẩn.
Mỗi đợt đánh giá nội bộ trong chương trình phải có phạm vi được xác định và xem  xét một hoạt động hoặc phần cụ thể  của  kế hoạch HACCP hoặc kế hoạch   an toàn thực phẩm.

	3.4.2
	Đánh giá nội bộ phải được thực hiện bởi các đánh giá viên có năng lực, được




	
	đào tạo phù hợp. Đánh giá viên phải độc lập (ví dụ: không đánh giá công việc của mình).

	3.4.3
	Chương trình đánh giá nội bộ phải được  thực  hiện đầy đủ. Báo cáo đánh giá    nội bộ phải xác định sự phù hợp cũng như không phù hợp và bao gồm bằng chứng khách quan về kết quả.
Các kết quả phải được báo cáo cho nhân viên chịu trách nhiệm về hoạt động  được đánh giá.
Các hành động khắc phục và phòng ngừa, và thời gian thực hiện, phải được thỏa thuận và việc hoàn thành của chúng phải được kiểm tra xác nhận.

	3.4.4
	Ngoài chương trình đánh giá nội bộ, phải có một chương trình kiểm tra được    lập thành văn bản riêng biệt để đảm bảo rằng môi trường nhà máy và thiết bị  chế biến được duy  trì trong điều kiện thích  hợp cho sản xuất  thực  phẩm. Ở  mức tối thiểu, các kiểm tra này phải bao gồm:
· kiểm tra vệ sinh để đánh giá kết quả hoạt động vệ sinh và vệ sinh
· kiểm tra cấu trúc để xác định rủi ro đối với sản phẩm từ tòa nhà hoặc thiết bị.
Tần suất của các kiểm tra này phải dựa trên rủi ro nhưng không ít hơn một lần mỗi tháng trong các khu vực sản phẩm mở.



3.5 [bookmark: 3.5_PHÊ_DUYỆT_NHÀ_CUNG_CẤP_VÀ_NGUYÊN_LIỆ][bookmark: _bookmark39]PHÊ DUYỆT NHÀ CUNG CẤP VÀ NGUYÊN LIỆU THÔ VÀ GIÁM SÁT KẾT QUẢ HOẠT ĐỘNG

3.5.1 [bookmark: 3.5.1_QUẢN_LÝ_NHÀ_CUNG_CẤP_NGUYÊN_VẬT_LI][bookmark: _bookmark40] (
CƠ SỞ
Công ty phải có hệ thống giám sát và phê duyệt nhà cung cấp hiệu quả để đảm bảo rằng mọi rủi ro tiềm ẩn từ nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) đến tính an toàn, tính xác thực, hợp pháp và chất lượng của sản phẩm cuối cùng được hiểu rõ và được quản lý.
)QUẢN LÝ NHÀ CUNG CẤP NGUYÊN VẬT LIỆU THÔ VÀ BAO BÌ

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.5.1.1
	Công ty phải tiến hành đánh giá rủi ro bằng văn bản của từng nguyên liệu hoặc nhóm nguyên liệu bao gồm bao bì sơ cấp để xác định các rủi ro tiềm ẩn đối với an toàn sản phẩm, tính pháp lý và chất lượng.
Điều này phải tính đến khả năng:
· nhiễm chất gây dị ứng
· rủi ro ngoại vật
· nhiễm vi sinh
· nhiễm hóa chất
· nhiễm chéo loài
· thay thế hoặc gian lận (xem điều khoản 5.4.2)
· bất kỳ rủi ro nào liên quan đến nguyên liệu thô chịu sự kiểm soát của luật pháp.
Cũng phải xem xét sự quan trọng của nguyên liệu thô đối với chất lượng của sản phẩm cuối cùng.
Đánh giá rủi ro phải tạo cơ sở cho thủ tục chấp nhận và kiểm tra thử nghiệm




	
	nguyên liệu thô và cho các quá trình được áp dụng cho việc phê duyệt và  giám sát nhà cung cấp.
Đánh giá rủi ro đối với nguyên liệu thô phải được cập nhật:
· khi có sự thay đổi về nguyên liệu thô, chế biến nguyên liệu thô hoặc nhà cung cấp nguyên liệu thô
· nếu một rủi ro mới xuất hiện
· sau khi thu hồi sản phẩm hoặc triệu hồi sản phẩm, nơi mà một nguyên liệu cụ thể đã được xác định có liên quan
· ít nhất 3 năm một lần

	3.5.1.2
	Công ty phải có thủ tục bằng văn bản cho việc phê duyệt nhà cung cấp  để  đảm bảo rằng tất cả các nhà cung cấp nguyên liệu, bao gồm bao bì sơ cấp, quản lý hiệu quả rủi ro đối với chất lượng và an toàn của nguyên liệu thô và đang vận hành các quy trình truy tìm nguồn gốc hiệu quả. Thủ tục phê duyệt phải dựa trên rủi ro và bao gồm một hoặc một sự kết hợp của:
· chứng nhận còn hiệu lực theo tiêu chuẩn BRC Global Standard hoặc tiêu chuẩn GFSI được áp dụng. Phạm vi chứng nhận phải bao gồm nguyên liệu được mua
· đánh giá nhà cung cấp, với phạm vi bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất, được thực hiện bởi đánh giá viên an toàn sản phẩm có kinh nghiệm và có năng  lực được chứng minh. Trường hợp đánh giá nhà cung cấp được hoàn thành bởi bên thứ hai hoặc bên thứ ba, công ty phải có thể:
· chứng tỏ năng lực của đánh giá viên
· xác nhận rằng phạm vi đánh giá bao gồm an toàn sản phẩm, truy xuất nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành sản xuất tốt
· có được và xem xét một bản sao của báo cáo đán giá đầy đủ
hoặc
· khi có một lý giải hợp lý dựa trên rủi ro và nhà cung cấp chỉ được đánh giá là rủi ro thấp, một bảng câu hỏi của nhà cung  cấp  đã hoàn thành có thể được sử dụng để phê duyệt ban đầu. Bảng câu hỏi phải có phạm vi bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất, và nó phải được xem xét và kiểm tra xác nhận bởi một người có năng lực được chứng minh.

	3.5.1.3
	Phải có một quá trình được lập thành văn bản để đánh giá kết quả hoạt động của nhà cung cấp một cách liên tục, dựa trên rủi ro và các tiêu chí kết quả  hoạt động đã được xác định. Quá trình này phải được thực hiện đầy đủ.
Trường hợp phê duyệt dựa trên bảng câu hỏi, chúng phải được ban hành lại ít nhất 3 năm một lần và các nhà cung cấp phải thông báo cho nhà máy về bất  kỳ thay đổi đáng kể nào trong thời gian chuyển đổi, bao gồm bất kỳ thay đổi nào về tình trạng chứng nhận.
Hồ sơ xem xét phải được lưu giữ.

	3.5.1.4
	Nhà máy phải có danh sách cập nhật hoặc cơ sở dữ liệu của các nhà cung cấp được phê duyệt. Điều này có thể thể hiện trên giấy (bản cứng) hoặc nó có thể được kiểm soát trên một hệ thống điện tử.
Danh sách hoặc các thành phần liên quan của cơ sở dữ liệu phải có sẵn cho các nhân viên có liên quan (ví dụ: tại khâu tiếp nhận hàng hóa).

	3.5.1.5
	Trường hợp nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) được mua từ các công




	
	ty không phải là nhà sản xuất, nhà đóng gói hoặc đơn vị thu gom (ví dụ mua  từ đại lý, nhà môi giới hoặc người bán buôn), nhà máy phải biết danh tính của nhà sản xuất hoặc nhà đóng gói cuối cùng hoặc nơi thu gom nguyên liệu thô.
Thông tin cho phép phê duyệt nhà sản xuất, nhà đóng gói hoặc đơn vị thu gom, như trong các điều khoản 3.5.1.1 và 3.5.1.2, phải được lấy từ đại lý / nhà môi giới hoặc trực tiếp từ nhà cung cấp, trừ khi đại lý / nhà môi giới được chứng nhận theo Tiêu chuẩn BRC (ví dụ: Tiêu chuẩn toàn cầu BRC dành cho đại lý và môi giới) hoặc tiêu chuẩn của GFSI.

	3.5.1.6
	Công ty phải đảm bảo rằng các nhà cung cấp nguyên liệu (bao gồm cả bao bì sơ cấp) có hệ thống truy tìm nguồn gốc hiệu quả. Khi một nhà cung cấp được phê duyệt dựa trên bảng câu hỏi thay vì chứng nhận hoặc đánh giá, việc xác minh hệ thống truy tìm nguồn gốc của nhà cung cấp phải được thực hiện khi phê duyệt lần đầu tiên và sau đó ít nhất 3 năm một lần. Điều này có thể đạt được bằng thử nghiệm truy tìm nguồn gốc.
Khi một nguyên liệu thô được nhận trực tiếp từ một trang trại hoặc trại nuôi cá, việc xác minh bổ sung hệ thống truy tìm nguồn gốc của trang  trại  là  không bắt buộc.

	3.5.1.7
	Các thủ tục phải quy định cách thức các ngoại lệ đối với các quá trình phê duyệt của nhà cung cấp tại khoản 3.5.1.2 được xử lý (ví dụ như nơi cung cấp nguyên liệu được khách hàng quy định) hoặc không có thông tin để phê duyệt nhà cung cấp hiệu quả (ví dụ: sản phẩm hàng hóa nông nghiệp dạng xá) và kiểm tra thử nghiệm thay thế được sử dụng để xác minh chất lượng và an toàn của sản phẩm.
Khi một nhà máy sản xuất sản phẩm mang nhãn hiệu của khách hàng, khách hàng phải được cung cấp nhận thức về các ngoại lệ có liên quan.



3.5.2 [bookmark: 3.5.2_CHẤP_NHẬN_NGUYÊN_VẬT_LIỆU_THÔ_VÀ_B][bookmark: _bookmark41] (
Các kiểm soát chấp nhận nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) phải đảm bảo rằng các nguyên liệu này không ảnh hưởng đến tính an toàn, hợp pháp hoặc chất lượng sản phẩm và khi thích hợp mọi yêu cầu về tính xác thực.
)CHẤP NHẬN NGUYÊN VẬT LIỆU THÔ VÀ BAO GÓI, CÁC THỦ THỦ TỤC GIÁM SÁT VÀ QUẢN LÝ

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.5.2.1
	Công ty phải có thủ tục chấp nhận nguyên liệu và bao bì sơ cấp tại khâu tiếp  nhận dựa trên đánh giá rủi ro (khoản 3.5.1.1). Việc chấp nhận nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) và thông qua cho sử dụng phải dựa trên một hoặc  một sự kết hợp của:
· lấy mẫu và thử nghiệm sản phẩm
· kiểm tra trực quan khi tiếp nhận
· giấy chứng nhận phân tích (cụ thể cho lô hàng)
· giấy chứng nhận sự phù hợp.
Một danh sách các nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) và các yêu cầu để đáp ứng được chấp nhận phải sẵn có. Các thông số chấp nhận và tần suất thử nghiệm phải được xác định, được thực hiện và được xem xét một cách rõ ràng.

	3.5.2.2
	Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo rằng những thay đổi được phê duyệt đối với nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) được thông báo cho




	
	nhân viên nhận hàng và phiên bản chính xác của nguyên liệu thô được chấp nhận. Ví dụ: khi nhãn hoặc bao bì đã được sửa đổi, chỉ phiên bản chính xác mới được chấp nhận và đưa vào sản xuất.

	3.5.2.3
	Trong trường hợp nhà máy tiếp nhận động vật sống, phải có một kiểm tra tại chỗ bởi một cá nhân có năng lực phù hợp và kiểm tra sau khi giết chết  để  đảm bảo rằng động vật phù hợp với tiêu dùng của con người.


3.5.3 [bookmark: 3.5.3_QUẢN_LÝ_NHÀ_CUNG_CẤP_DỊCH_VỤ][bookmark: _bookmark42]QUẢN LÝ NHÀ CUNG CẤP DỊCH VỤ
 (
Công ty phải có thể chứng minh các dịch vụ được thuê ngoài, dịch vụ thích hợp và mọi rủi ro về  an toàn thực phẩm, tính pháp lý và chất lượng đã được đánh giá để đảm bảo có các biện pháp kiểm soát hiệu
 
quả
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.5.3.1
	Phải có thủ tục phê duyệt và giám sát các nhà cung cấp dịch vụ. Các dịch vụ như vậy phải bao gồm, nếu thích hợp:
· kiểm soát động vật gây hại
· dịch vụ giặt ủi
· vệ sinh theo hợp đồng
· hợp đồng bảo trì và bảo dưỡng thiết bị
· vận chuyển và phân phối
· bảo quản bên ngoài của các thành phần, bao bì hoặc sản phẩm
· đóng gói sản phẩm ngoài nhà máy
· phòng thử nghiệm
· dịch vụ căn tin
· quản lý chất thải.
Quá trình phê duyệt và giám sát này phải dựa trên rủi ro và có tính đến:
· rủi ro đối với sự an toàn và chất lượng sản phẩm
· tuân thủ mọi yêu cầu pháp lý cụ thể
· rủi ro tiềm ẩn đối với an ninh của sản phẩm (tức là các rủi ro được xác định trong đánh giá điểm yếu và phòng vệ thực phẩm).

	3.5.3.2
	Hợp đồng hoặc thỏa thuận chính thức phải có với các nhà cung cấp dịch vụ, xác định rõ ràng các mong đợi đối với dịch vụ và đảm bảo rằng các rủi ro an toàn thực phẩm tiềm ẩn liên quan đến dịch vụ đã được giải quyết.


3.5.4 [bookmark: 3.5.4_QUẢN_LÝ_QUÁ_TRÌNH_THUÊ_NGOÀI][bookmark: _bookmark43]QUẢN LÝ QUÁ TRÌNH THUÊ NGOÀI
 (
Trường hợp bất kỳ giai đoạn nào trong quá trình sản xuất một sản phẩm được thuê bên thứ ba thực hiện hoặc được thực hiện tại một địa điểm khác, điều này phải được quản lý để đảm bảo nó không ảnh hưởng đến tính an toàn, tính pháp lý, chất lượng hoặc tính xác thực của sản phẩm.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.5.4.1
	Công ty phải có thể chứng minh rằng, một phần của quá trình sản xuất hoặc bất kỳ phần nào của gói đóng gói cuối cùng được thuê ngoài và thực hiện ngoài bên nhà máy, điều này đã được thông báo cho chủ thương hiệu và khi




	
	được yêu cầu, được phê duyệt.

	3.5.4.2
	Công ty phải đảm bảo rằng các nhà chế biến bên ngoài được phê duyệt và giám sát, để đảm bảo rằng họ quản lý hiệu quả các rủi ro đối với an toàn và chất lượng sản phẩm và đang hoạt động các quá trình truy tìm nguồn gốc  hiệu quả.
Thủ tục phê duyệt và giám sát phải dựa trên rủi ro và bao gồm một hoặc một     sự kết hợp của:
· chứng nhận còn hiệu lực cho tiêu chuẩn BRC Global Standard hoặc  tiêu chuẩn GFSI được áp dụng. Phạm vi chứng nhận bao gồm nguyên liệu được mua
hoặc
· đánh giá nhà cung cấp, với phạm vi bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất, được thực hiện bởi đánh giá viên an toàn sản phẩm có kinh nghiệm và có năng  lực được chứng minh. Trường hợp đánh giá nhà cung cấp này được hoàn thành bởi bên thứ hai hoặc bên thứ ba, công ty phải có thể:
· chứng tỏ năng lực của đánh giá viên
· xác nhận rằng phạm vi đánh giá bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất
· có được và xem xét một bản sao của báo cáo đánh giá đầy đủ.
Phải có một quá trình được lập thành văn bản để đánh giá kết quả hoạt động của nhà cung cấp một cách liên tục, dựa trên rủi ro và các tiêu chí kết quả  hoạt động đã xác định. Quá trình này phải được thực hiện đầy đủ. Hồ sơ xem xét phải được lưu giữ.

	3.5.4.3
	Mọi hoạt động gia công phải:
· được thực hiện theo các hợp đồng được thiết lập, trong đó xác định rõ ràng bất kỳ yêu cầu chế biến và / hoặc đóng gói và tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm
· duy trì truy tìm nguồn gốc sản phẩm.

	3.5.4.4
	Công ty phải thiết lập các thủ tục kiểm tra và kiểm tra thử nghiệm các sản phẩm mà một phần của quá trình sản xuất đã được thuê ngoài, bao gồm thử nghiệm trực quan, hóa học và / hoặc vi sinh vật.
Tần suất và phương pháp kiểm tra hoặc thử nghiệm phải dựa vào đánh giá rủi ro.



3.6 [bookmark: 3.6_TIÊU_CHUẨN_KỸ_THUẬT][bookmark: _bookmark44]TIÊU CHUẨN KỸ THUẬT
 (
Tiêu chuẩn kỹ thuật phải sẵn có đối với nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp), thành phẩm và bất kỳ sản phẩm hoặc dịch vụ nào có thể ảnh hưởng đến tính toàn vẹn của thành phẩm.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.6.1
	Tiêu chuẩn kỹ thuật cho nguyên liệu thô và bao bì sơ cấp phải đầy đủ và  chính xác và đảm bảo tuân thủ các yêu cầu về an toàn và luật định có liên quan. Tiêu chuẩn kỹ thuật phải bao gồm các giới hạn được xác định cho các thuộc tính có liên quan của nguyên liệu có thể ảnh hưởng đến chất lượng  hoặc an toàn của các sản phẩm cuối cùng (ví dụ: tiêu chuẩn hóa học, vi sinh hoặc vật lý).





	3.6.2
	Tiêu chuẩn kỹ thuật chính xác, được cập nhật phải sẵn có cho tất cả các sản phẩm cuối. Các tài liệu này có thể dưới dạng bản in hoặc điện tử hoặc một phần của hệ thống tiêu chuẩn kỹ thuật trực tuyến.
Chúng phải bao gồm dữ liệu quan trọng đáp ứng các yêu cầu của khách hàng và yêu cầu luật pháp và hỗ trợ người dùng trong việc sử dụng an toàn sản phẩm.

	3.6.3
	Trường hợp công ty sản xuất các sản phẩm mang thương hiệu của khách hàng, công ty phải tìm kiếm thỏa thuận chính thức về các tiêu chuẩn kỹ thuật của sản phẩm cuối. Trong trường hợp tiêu chuẩn kỹ thuật không được thỏa thuận chính thức thì công ty phải có thể chứng minh rằng đã thực hiện các bước để đảm bảo thỏa thuận chính thức được đưa ra.

	3.6.4
	Việc xem xét tiêu chuẩn kỹ thuật phải đủ thường xuyên để đảm bảo rằng dữ liệu hiện hành hoặc ở mức tối thiểu 3 năm một lần, có tính đến các thay đổi  về sản phẩm, nhà cung cấp, quy định và các rủi ro khác.
Các xem xét và thay đổi phải được lập thành văn bản.



3.7 [bookmark: 3.7_HÀNH_ĐỘNG_KHẮC_PHỤC_VÀ_PHÒNG_NGỪA][bookmark: _bookmark45] (
CƠ SỞ
Nhà máy phải có thể chứng minh rằng mình sử dụng thông tin từ những sai lỗi đã  xác định trong hệ thống quản lý chất lượng và an toàn thực phẩm để thực hiện các khắc
 
phục
 
cần
 
thiết
 
và
 
ngăn
 
ngừa
 
tái
 
diễn.
)HÀNH ĐỘNG KHẮC PHỤC VÀ PHÒNG NGỪA

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.7.1
	Nhà máy phải có thủ tục cho việc xử lý và khắc phục các sai lỗi được xác định trong hệ thống quản lý chất lượng và an toàn thực phẩm.

	3.7.2
	Khi có một sự không phù hợp đặt sự an toàn, tính hợp pháp hoặc chất lượng của sản phẩm vào rủi ro, điều này phải được điều tra và lập hồ sơ bao gồm:
· văn bản nêu rõ về sự không phù hợp
· đánh giá các hệ quả bởi một người có thẩm quyền và  có năng lực phù  hợp
· hành động giải quyết vấn đề trước mắt
· một khoảng thời gian thích hợp để khắc phục
· người chịu trách nhiệm khắc phục
· kiểm tra xác nhận việc khắc phục đã được thực hiện và có hiệu lực.

	3.7.3
	Nhà máy phải có một thủ tục  để  hoàn thành phân tích nguyên nhân gốc.  Phân tích nguyên nhân gốc tối thiểu phải được sử dụng để thực hiện các cải tiến liên tục và ngăn ngừa tái diễn không phù hợp khi:
· phân tích xu hướng các sự không phù hợp cho thấy có sự gia tăng  đáng kể một loại không phù hợp
· một sự không phù hợp đặt tính an toàn, hợp pháp hoặc chất lượng của một sản phẩm vào rủi ro.



3.8 [bookmark: 3.8_KIỂM_SOÁT_SẢN_PHẨM_KHÔNG_PHÙ_HỢP][bookmark: _bookmark46]KIỂM SOÁT SẢN PHẨM KHÔNG PHÙ HỢP
 (
Nhà máy phải đảm bảo rằng mọi sản phẩm ngoài tiêu chuẩn được quản lý hiệu quả để ngăn chặn
)


 (
việc thông qua trái phép.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.8.1
	Phải có các thủ tục để quản lý các sản phẩm không phù hợp. Các thủ tục này phải bao gồm:
· yêu cầu nhân viên xác định và báo cáo sản phẩm có khả năng không phù hợp
· xác định rõ ràng sản phẩm không phù hợp (ví dụ: ghi nhãn trực tiếp hoặc sử dụng các hệ thống CNTT)
· bảo quản an ninh để ngăn chặn việc thông qua vô tình (ví dụ: cách ly dựa trên vật lý hoặc bằng tin học)
· thông báo đến chủ sở hữu thương hiệu khi được yêu cầu
· trách nhiệm được quy định cho việc ra quyết định về việc sử dụng hoặc xử lý các sản phẩm phù hợp với vấn đề (ví dụ: phá hủy, làm lại, hạ cấp hoặc chấp nhận nhân nhượng)
· hồ sơ về quyết định sử dụng hoặc xử lý sản phẩm
· hồ sơ hủy bỏ khi sản phẩm bị hủy vì lý do an toàn thực phẩm.



3.9 [bookmark: 3.9_TRUY_TÌM_NGUỒN_GỐC][bookmark: _bookmark47] (
CƠ SỞ
Nhà máy phải có khả năng theo dõi tất cả các lô sản phẩm nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp) từ các nhà cung cấp của mình thông qua tất cả các công đoạn chế biến và xuất hàng đến khách hàng của mình và ngược lại
)TRUY TÌM NGUỒN GỐC

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.9.1
	Nhà máy phải có một thủ tục truy tìm nguồn gốc bằng văn bản được thiết kế để duy trì khả năng truy tìm nguồn gốc trong suốt các quá trình của nhà máy. Ở mức tối thiểu điều này phải bao gồm:
· cách vận hành của hệ thống truy tìm nguồn gốc
· ghi nhãn và hồ sơ cần thiết.

	3.9.2
	Việc xác định nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp), sản phẩm trung gian / bán thành phẩm, nguyên liệu đã qua sử dụng, thành phẩm và nguyên liệu đang chờ xử lý phải đủ để đảm bảo truy tìm nguồn gốc.

	3.9.3
	Nhà máy phải thử nghiệm hệ thống truy truy tìm nguồn gốc trên phạm vi các nhóm sản phẩm để đảm bảo truy tìm nguồn gốc từ nhà cung cấp nguyên liệu (bao gồm cả bao bì sơ cấp) đến thành phẩm và ngược lại, bao gồm kiểm tra  số lượng / cân bằng khối lượng.
Thử nghiệm truy tìm nguồn gốc phải bao gồm một bản tóm tắt các tài liệu   cần được tham chiếu trong quá trình thử nghiệm và chỉ rõ các liên kết giữa chúng. Việc thử nghiệm phải được thực hiện ở tần suất định trước, tối thiểu hàng năm và kết quả phải được lưu giữ để kiểm tra. Truy tìm nguồn gốc nên có thể đạt được trong vòng 4 giờ.

	3.9.4
	
	Khi làm lại (rework) hoặc thực hiện bất kỳ thao tác  làm  lại  nào,  truy  tìm  nguồn gốc phải được duy trì.



3.10 [bookmark: 3.10_XỬ_LÝ_KHIẾU_NẠI][bookmark: _bookmark48]XỬ LÝ KHIẾU NẠI
 (
Khiếu nại của khách hàng phải được xử lý hiệu quả và thông tin được sử dụng để giảm mức tái diễn khiếu nại.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.10.1
	Tất cả các khiếu nại phải được lập hồ sơ, điều tra và kết quả điều tra về  vấn đề được lập hồ sơ khi có đủ thông tin. Các hành động phù hợp với mức độ nghiêm trọng và tần suất của các vấn đề được xác định phải được thực hiện nhanh chóng và hiệu quả bởi các nhân viên được đào tạo phù hợp.

	3.10.2
	Dữ liệu khiếu nại phải được phân tích xu hướng quan trọng. Khi có sự gia  tăng đáng kể trong khiếu nại hoặc khiếu nại nghiêm trọng, việc phân tích nguyên nhân gốc phải được sử dụng để thực hiện các cải tiến liên tục cho an toàn sản phẩm, tính hợp pháp và chất lượng, và để tránh tái diễn. Phân tích này phải được cung cấp cho nhân viên có liên quan.



3.11 [bookmark: 3.11_QUẢN_LÝ_SỰ_CỐ,_THU_HỒI_VÀ_TRIỆU_HỒI][bookmark: _bookmark49]QUẢN LÝ SỰ CỐ, THU HỒI VÀ TRIỆU HỒI SẢN PHẨM
 (
Công ty phải có kế hoạch và hệ thống để quản lý sự cố một cách hiệu quả và cho phép thu hồi và thu hồi sản phẩm nếu được yêu cầu.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	3.11.1
	Công ty phải có các thủ tục được thiết kế để báo cáo và quản lý hiệu quả các sự cố và tình huống khẩn cấp tiềm ẩn ảnh hưởng đến an toàn thực phẩm, tính hợp pháp hoặc chất lượng. Điều này bao gồm việc xem xét các kế hoạch dự phòng để duy trì an toàn, chất lượng và tính pháp lý của sản phẩm. Các sự cố có thể bao gồm:
· gián đoạn các dịch vụ quan trọng như nước, năng lượng, vận chuyển, quá trình làm lạnh, nhân viên và thông tin liên lạc
· các sự kiện như hỏa hoạn, lũ lụt hoặc thiên tai
· nhiễm bẩn có chủ ý hoặc phá hoại
· thất bại, hoặc tấn công, an ninh mạng kỹ thuật số.
Trường hợp sản phẩm đã được thông qua từ nhà máy có thể bị ảnh hưởng bởi một sự cố, việc xem xét phải đưa ra nhu cầu triệu hồi hoặc thu hồi sản phẩm.

	3.11.2
	Công ty phải có thủ tục được lập thành văn bản về thu hồi và thu hồi sản phẩm. Điều này phải bao gồm, ở mức tối thiểu:
· xác định nhân sự chủ chốt cấu thành đội quản lý thu hồi,  với  trách  nhiệm được xác định rõ ràng
· các hướng dẫn để quyết định liệu một sản phẩm có cần được thu hồi hoặc triệu và các hồ sơ được duy trì
· danh sách các địa chỉ liên hệ chính được cập nhật (bao gồm chi tiết  liên hệ ngoài giờ) hoặc tham chiếu đến vị trí của danh sách đó (ví dụ: đội quản lý thu hồi, dịch vụ khẩn cấp, nhà cung cấp, khách hàng, cơ quan chứng nhận, cơ quan quản lý)
· một kế hoạch truyền thông bao gồm việc cung cấp thông tin  cho  khách hàng, người tiêu dùng và các cơ quan quản lý một cách kịp thời
· chi tiết của các cơ quan bên ngoài cung cấp tham vấn và hỗ trợ khi   cần thiết (ví dụ: phòng thí nghiệm chuyên môn, cơ quan quản lý và




	
	chuyên môn pháp lý)
· một kế hoạch để xử lý hậu cần các sản phẩm truy vết, khôi phục hoặc tiêu hủy sản phẩm bị ảnh hưởng và điều chỉnh tồn kho
· một kế hoạch ghi lại thời gian các hoạt động chính
· một kế hoạch để tiến hành phân tích nguyên nhân gốc rễ và thực hiện các cải tiến liên tục, để tránh tái diễn.
Thủ tục phải có thể được vận hành bất cứ lúc nào.

	3.11.3
	Thủ tục thu hồi và triệu hồi sản phẩm phải được thử nghiệm, ít nhất là hàng năm, theo cách đảm bảo vận hành hiệu quả của chúng. Kết quả của thử nghiệm phải được giữ lại và phải bao gồm thời gian thực hiện các hoạt động chính. Các kết quả thử nghiệm và của bất kỳ việc thu hồi thực tế nào phải được sử dụng để xem xét thủ tục và thực hiện các cải tiến nếu cần.

	3.11.4
	Trong trường hợp xảy ra sự cố an toàn thực phẩm nghiêm trọng, bao gồm thu hồi sản phẩm hoặc không tuân thủ quy định về an toàn thực phẩm (ví dụ: thông báo hành pháp), cơ quan chứng nhận cấp chứng nhận hiện hành cho cho nhà máy theo Tiêu chuẩn này phải được thông báo trong vòng 3 ngày làm việc.



4 [bookmark: 4_TIÊU_CHUẨN_MÁY][bookmark: _bookmark50]TIÊU CHUẨN MÁY

4.1 [bookmark: 4.1_TIÊU_CHUẨN_BÊN_NGOÀI][bookmark: _bookmark51]TIÊU CHUẨN BÊN NGOÀI
 (
Nhà máy sản xuất phải có quy mô, vị trí và xây dựng phù hợp, và được duy trì để giảm rủi ro nhiễm bẩn và tạo thuận lợi cho việc sản xuất các sản phẩm cuối an toàn và hợp pháp.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.1.1
	Phải xem xét các hoạt động cục bộ và môi trường nhà máy, có thể có tác động bất lợi đến tính toàn vẹn của sản phẩm cuối và các biện pháp phải được thực hiện để ngăn ngừa nhiễm bẩn. Trường hợp các biện pháp đã được đưa ra để bảo vệ nhà máy (khỏi các chất gây nhiễm bẩn tiềm ẩn, lũ lụt, vv), chúng phải được xem xét để đáp ứng với bất kỳ thay đổi nào.

	4.1.2
	Các khu vực bên ngoài phải được duy trì tình trạng tốt. Trường hợp các khu vực trồng cỏ hoặc trồng cây nằm gần các tòa nhà, chúng thường xuyên được chăm sóc và duy trì tốt. Các tuyến giao thông bên ngoài dưới sự kiểm soát   của nhà máy phải có bề mặt thích hợp và được duy trì bảo dưỡng tốt để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn vào sản phẩm.

	4.1.3
	Cấu trúc xây dựng tòa nhà phải được duy trì để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn vào sản phẩm (ví dụ: loại bỏ các tổ chim, bịt kín các khoảng trống  xung  quanh đường ống để ngăn chặn động vật gây hại xâm nhập, thấm nước và các chất gây nhiễm bẩn khác).



4.2 [bookmark: 4.2_AN_NINH_NHÀ_MÁY_VÀ_PHÒNG_VỆ_THỰC_PHẨ][bookmark: _bookmark52]AN NINH NHÀ MÁY VÀ PHÒNG VỆ THỰC PHẨM
 (
Các hệ thống phải bảo vệ sản phẩm, nhà xưởng và thương hiệu thuộc sự kiểm soát của nhà máy khỏi các hành động gây nhiễm bẩn hoặc phá hoại có chủ ý.
)

  ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU	


	4.2.1
	Công ty phải tiến hành đánh giá rủi ro bằng văn bản (đánh giá mối đe dọa) về các rủi ro tiềm ẩn đối với các sản phẩm từ bất kỳ hành động cố ý nào để gây nhiễm bẩn hoặc làm hỏng. Đánh giá mối đe dọa này phải bao gồm cả các mối đe dọa bên trong và bên ngoài.
Đầu ra của đánh giá này phải là một kế hoạch đánh giá mối đe dọa được lập thành văn bản. Kế hoạch này phải được lưu giữ để xem xét các trường hợp thay đổi hoàn cảnh và thông tin thị trường. Nó phải được xem xét chính thức ít nhất mỗi năm và bất cứ khi nào:
· một rủi ro mới xuất hiện (ví dụ: một mối đe dọa mới được công bố hoặc xác định)
· xảy ra sự cố, có liên quan đến an ninh sản phẩm hoặc phòng vệ thực phẩm.

	4.2.2
	Trường hợp nguyên liệu hoặc sản phẩm được xác định là có rủi ro đặc biệt, kế hoạch đánh giá mối đe dọa phải bao gồm các biện pháp kiểm soát để giảm thiểu các rủi ro này. Trong trường hợp phòng ngừa không đủ hoặc không khả thi, các hệ thống phải được áp dụng để xác định bất kỳ sự giả mạo nào.
Các kiểm soát này phải được theo dõi, các kết quả được lập thành văn bản và các biện pháp kiểm soát được xem xét ít nhất mỗi năm một lần.

	4.2.3
	Các khu vực có rủi ro đáng kể được xác định phải được nhận biết, theo dõi và kiểm soát. Chúng phải bao gồm bảo quản bên ngoài và các  điểm tiếp nhận  các sản phẩm và nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì sơ cấp).
Các chính sách và hệ thống phải được thực hiện để đảm bảo rằng chỉ những nhân viên được ủy quyền mới có quyền tiếp cận các khu vực sản xuất và bảo quản và việc tiếp cận của nhân viên, nhà thầu và khách được kiểm soát. Một hệ thống ghi nhận khách đến làm việc phải được áp dụng.
Nhân viên phải được đào tạo về các thủ tục an ninh tại nhà máy và phòng vệ thực phẩm.

	4.2.4
	Khi được  yêu cầu bởi luật định, nhà máy phải duy  trì đăng ký phù hợp với các  cơ quan có thẩm quyền thích hợp.



4.3 [bookmark: 4.3_BỐ_TRÍ_MẶT_BẰNG,_DÒNG_CHẢY_SẢN_PHẨM_][bookmark: _bookmark53] (
CƠ SỞ
Bố trí nhà 
máy, 
dòng chảy của các quá trình và dòng di chuyển của nhân viên phải phù hợp để ngăn ngừa rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm và tuân thủ yêu cầu luật định có liên
 
quan.
)BỐ TRÍ MẶT BẰNG, DÒNG CHẢY SẢN PHẨM VÀ SỰ TÁCH BIỆT

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.3.1
	Phải có một sơ đồ nhà máy. Ở mức tối thiểu, sơ đồ này phải xác định:
· lối vào của nhân viên
· các lối tiếp nhận nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì), bán thành phẩm và các sản phẩm chưa bao gói
· các đường di chuyển của nhân sự
· các đường di chuyển của nguyên liệu thô (bao gồm cả bao bì)
· các đường di chuyển để loại bỏ chất thải
· các đường di chuyển của làm lại (rework)




	
	· vị trí của bất kỳ tiện ích nào dành cho nhân viên, bao gồm phòng thay đồ, nhà vệ sinh, căn tin và khu vực hút thuốc
· dòng chảy quá trình sản xuất

	4.3.2
	Các nhà thầu và khách tham quan, kể cả lái xe, phải được biết tất cả các thủ tục tiếp cận các cơ sở và các yêu cầu của các khu vực họ đang tiếp cận, chỉ rõ cụ thể đến các mối nguy và nhiễm bẩn sản phẩm tiềm ẩn. Các nhà thầu làm việc trong khu vực chế biến hoặc bảo quản sản phẩm phải thuộc trách nhiệm của người được chỉ định.

	4.3.3
	Dòng di chuyển của nhân sự, nguyên liệu, bao bì, làm lại (rework) và / hoặc chất thải phải không làm thỏa hiệp với sự an toàn của sản phẩm. Dòng chảy quy trình, cùng với việc sử dụng các thủ tục hiệu quả, phải được áp dụng để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn nguyên liệu, sản phẩm trung gian / bán thành phẩm, bao bì và thành phẩm.

	4.3.4
	Nhà xưởng phải đủ không gian làm việc và khả năng bảo quản để cho phép  tất cả các hoạt động được thực hiện đúng theo điều kiện vệ sinh an toàn.

	4.3.5
	Các công trình tạm thời được xây dựng trong quá trình xây dựng hoặc nâng cấp ..v.v.. phải được thiết kế và lắp đặt để tránh tình trạng bừa bộn và đảm bảo sự an toàn và chất lượng của sản phẩm.



4.4 [bookmark: 4.4_CẤU_TRÚC_TÒA_NHÀ,_CÁC_KHU_VỰC_XỬ_LÝ_][bookmark: _bookmark54] (
Cấu trúc nhà máy, các tòa nhà và nhà xưởng phải phù hợp với mục đích đã xác định.
)CẤU TRÚC TÒA NHÀ, CÁC KHU VỰC XỬ LÝ NGUYÊN VẬT LIỆU THÔ, CHUẨN BỊ, CHẾ BIẾN, BAO GÓI VÀ BẢO QUẢN

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.4.1
	Tường phải hoàn thiện và được bảo trì để ngăn ngừa sự tích tụ của bụi bẩn, giảm thiểu sự ngưng tụ và phát triển của nấm mốc, và tạo điều kiện thuận lợi cho việc vệ sinh.

	4.4.2
	Sàn nhà phải có bề mặt cứng phù hợp để đáp ứng các yêu cầu của quá trình  và chịu được các vật liệu và phương pháp vệ sinh. Chúng phải không thấm nước, được duy trì trong tình trạng tốt và tạo điều kiện thuận lợi cho vệ sinh.

	4.4.3
	Thoát nước, khi được cung cấp, phải được bố trí, thiết kế và duy trì để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm và không ảnh hưởng đến an toàn sản phẩm. Bất cứ khi nào có thể, máy móc và đường ống phải được bố trí sao cho nước thải đi trực tiếp vào rãnh thoát nước. Trường hợp có sử dụng lượng nước đáng kể, hoặc đường ống dẫn trực tiếp để thoát nước là không khả thi, nền phải có độ nghiêng phù hợp để nước hoặc nước thải chảy đến rãnh thoát nước thích hợp.

	4.4.4
	Trần và vật dụng phía trên phải được xây dựng, hoàn thiện và được bảo trì để ngăn ngừa rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.

	4.4.5
	Khi có trần treo hoặc khoảng trống trên mái nhà, việc cung cấp đầy đủ  khoảng trống phải được cung cấp để tạo điều kiện thuận lợi cho việc kiểm tra hoạt động của động vật gây hại, trừ khi khoảng trống được đóng kín hoàn toàn.

	4.4.6
	Trường hợp có lối đi bộ trên cao lân cận hoặc ngang qua các dây chuyền sản xuất thì chúng phải:
· được thiết kế để ngăn chặn sự nhiễm bẩn của sản phẩm và dây chuyền




	
	sản xuất
· dễ dàng để vệ sinh
· được bảo trì đúng.

	4.4.7
	Trường hợp có rủi ro đối với sản phẩm, cửa sổ và ô được thiết kế để mở  cho  mục đích thông gió phải được gắn lưới đầy đủ để ngăn chặn sự xâm nhập của động vật gây hại.

	4.4.8
	Cửa đi (cả bên trong và bên ngoài) phải được duy  trì trong  tình  trạng  tốt. Ở mức nhỏ nhất:
· các cửa bên ngoài và các giá đỡ của đế phải được lắp sát hoặc  được che chắn đầy đủ
· các cửa bên ngoài mở vào các khu vực sản phẩm hở phải không được mở trong thời gian sản xuất ngoại trừ trong trường hợp khẩn cấp
· khi cửa bên ngoài mở vào các khu vực sản phẩm đã bao gói được mở ra, các biện pháp phòng ngừa thích hợp phải được thực hiện để ngăn chặn sự xâm nhập của động vật gây hại.

	4.4.9
	Chiếu sáng thích hợp và đầy đủ phải được cung cấp để vận hành chính xác  các quá trình, kiểm tra sản phẩm và vệ sinh hiệu quả.

	4.4.10
	Thông gió đầy đủ và hút khí ra phải được cung cấp cho môi trường bảo quản và xử lý sản phẩm để ngăn chặn sự ngưng tụ hoặc tích tụ bụi quá mức.



4.5 [bookmark: 4.5_CÁC_TIỆN_ÍCH_–_NƯỚC,_NƯỚC_ĐÁ,_KHÔNG_][bookmark: _bookmark55]CÁC TIỆN ÍCH – NƯỚC, NƯỚC ĐÁ, KHÔNG KHÍ VÀ KHÍ GAS KHÁC
 (
Các tiện ích được sử dụng trong khu vực sản xuất và bảo quản phải được giám sát để kiểm soát hiệu quả rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.5.1
	Nước (kể cả nước đá và hơi nước) được sử dụng như một nguyên liệu trong sản xuất thực phẩm chế biến, việc chuẩn bị sản phẩm, rửa tay hoặc cho việc  vệ sinh thiết bị hoặc vệ sinh nhà máy phải được cung cấp đủ số lượng, có thể uống tại điểm sử dụng hoặc không tạo rủi ro nhiễm bẩn theo pháp luật hiện hành. Chất lượng vi sinh và hóa học của nước phải được phân tích ít nhất hàng năm. Các điểm lấy mẫu, phạm vi của thử nghiệm và tần suất phân tích phải dựa trên rủi ro, có tính đến nguồn nước, lưu chứa và phân phối nước tại nhà máy, mẫu quá khứ và sử dụng trước đó.

	4.5.2
	
	Sơ đồ được cập nhật của hệ thống phân phối nước phải sẵn có, bao gồm bồn chứa, xử lý nước và hồi lưu nước khi thích hợp. Sơ đồ này phải được sử dụng làm cơ sở cho việc lấy mẫu nước và quản lý chất lượng nước.

	4.5.3
	
	Không khí và các khí gas khác được sử dụng làm nguyên liệu hoặc tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm phải được giám sát để đảm bảo điều này không tạo ra rủi ro nhiễm bẩn. Khí nén có tiếp xúc trực tiếp với sản phẩm phải được lọc tại điểm sử dụng.



4.6 [bookmark: 4.6_THIẾT_BỊ][bookmark: _bookmark56]THIẾT BỊ
 (
Tất cả các thiết bị chế biến thực phẩm phải phù hợp với mục đích đã xác định và phải được sử dụng để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.6.1
	Tất cả các thiết bị phải được chế tạo bằng vật liệu thích hợp. Việc thiết kế và bố trí thiết bị phải đảm bảo thiết bị có thể được vệ sinh và bảo trì hiệu quả.

	4.6.2
	Các thiết bị tiếp xúc trực tiếp với thực phẩm phải thích hợp để tiếp xúc với thực phẩm và đáp ứng các yêu cầu luật định nếu có.



4.7 [bookmark: 4.7_BẢO_TRÌ][bookmark: _bookmark57]BẢO TRÌ
 (
Một  chương trình bảo trì hiệu quả phải được  thực  hiện cho nhà máy và thiết bị để  ngăn ngừa  nhiễm bẩn và giảm nguy cơ hỏng
 
hóc.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.7.1
	Phải có một kế hoạch bảo trì được lập thành văn bản hoặc hệ thống giám sát tình trạng bao gồm tất cả các thiết bị chế biến và nhà máy. Yêu  cầu bảo trì  phải được xác định khi vận hành thử thiết bị mới.

	4.7.2
	Ngoài các chương trình bảo trì theo kế hoạch, nơi có rủi ro nhiễm bẩn ngoại vật vào sản phẩm gây ra từ sự hư hỏng của thiết bị, thiết bị phải được kiểm tra tại các khoảng thời gian định trước, kết quả kiểm tra được ghi lại và thực hiện hành động thích hợp.

	4.7.3
	Trường hợp sửa chữa tạm thời được thực hiện, chúng phải được lập thành văn bản và được kiểm soát để đảm bảo tính an toàn hoặc hợp pháp của sản phẩm không bị ảnh hưởng xấu. Các biện pháp tạm thời này phải được sửa chữa hoàn thành càng sớm càng tốt và trong một khoảng thời gian xác định.

	4.7.4
	Nhà máy phải đảm bảo rằng tính an toàn hoặc hợp pháp của sản phẩm không bị ảnh hưởng xấu trong quá trình bảo trì và các hoạt động vệ sinh tiếp theo. Công việc bảo trì phải được thực hiện theo thủ tục vệ sinh bằng văn bản.
Thiết bị và máy móc phải được kiểm tra bởi một nhân viên được ủy quyền để  xác nhận việc loại bỏ các mối nguy nhiễm bẩn, trước khi được chấp nhận trở      lại hoạt động.

	4.7.5
	Các vật liệu và bộ phận được sử dụng cho bảo trì thiết bị và bảo trì nhà máy phải là loại hoặc có chất lượng phù hợp.

	4.7.6
	Những vật liệu đó (như dầu bôi trơn) có rủi ro do tiếp xúc trực tiếp hoặc gián tiếp với nguyên liệu (bao gồm cả bao bì sơ cấp), sản phẩm trung gian và  thành phẩm phải là loại dùng trong thực phẩm và biết được tình trạng dị ứng.



4.8 [bookmark: 4.8_TIỆN_ÍCH_DÀNH_CHO_NHÂN_VIÊN][bookmark: _bookmark58]TIỆN ÍCH DÀNH CHO NHÂN VIÊN
 (
Tiện ích dành cho nhân viên phải đủ để đáp ứng số lượng nhân viên được yêu cầu và sẽ được thiết kế và vận hành để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm. Các cơ sở phải được duy trì trong tình trạng tốt và sạch
 
sẽ.
)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.8.1
	Phòng thay bảo hộ được chỉ định phải được cung cấp cho tất cả nhân sự, dù là nhân viên, khách truy cập hoặc nhà thầu. Chúng phải được bố trí để cho phép tiếp cận trực tiếp vào khu vực sản xuất, đóng gói hoặc bảo quản mà không  cần đi qua bất kỳ khu vực bên ngoài nào. Trường hợp không thể thực hiện




	
	được, việc đánh giá rủi ro phải được thực hiện và các thủ tục được thực hiện tương ứng (ví dụ như cung cấp các phương tiện vệ sinh giày dép).

	4.8.2
	Các phương tiện bảo quản có đủ kích cỡ để chứa các vật dụng cá nhân phải được cung cấp cho tất cả nhân viên làm việc trong các khu vực xử lý nguyên liệu thô, chuẩn bị, chế biến, đóng gói và bảo quản.

	4.8.3
	Quần áo mặc bên ngoài và các vật dụng cá nhân khác phải được bảo quản riêng biệt với bảo hộ lao động trong các phòng thay đồ. Các phương tiện phải có sẵn để tách riêng bảo hộ lao động sạch và bẩn.

	4.8.4
	Phải cung cấp đầy đủ các phương tiện rửa tay phù hợp khi tiếp cận, và tại các vị trí thích hợp khác trong khu vực sản xuất. Các phương tiện rửa tay như vậy phải cung cấp, tối thiểu:
· dấu hiệu nhắc rửa tay
· đủ lượng nước ở nhiệt độ thích hợp
· vòi nước không mở bằng tay
· xà bông lỏng / bọt
· khăn sử dụng một lần hoặc máy sấy được thiết kế phù hợp và đặt tại vị trí phù hợp.

	4.8.5
	Nhà vệ sinh phải tách biệt hoàn toàn và không được mở trực tiếp ra khu vực sản xuất hoặc đóng gói.
Nhà vệ sinh phải được trang bị các phương tiện rửa tay bao gồm:
· bồn rửa với xà phòng và nước ở nhiệt độ thích hợp
· phương tiện làm khô tay thích hợp
· các biển báo nhắc rửa tay.
Trong trường hợp các phương tiện rửa tay trong nhà vệ sinh là những phương tiện duy nhất được cung cấp trước khi trở lại sản xuất, thì các yêu cầu của điều 4.8.4 phải được áp dụng và phải có dấu hiệu để chỉ dẫn người đến phương tiện rửa tay trước khi đi vào sản xuất.

	4.8.6
	Khi được phép hút thuốc theo luật pháp quốc gia, các khu vực hút thuốc được kiểm soát phải được bố trí tách biệt khỏi khu vực sản xuất đến mức đảm bảo khói không thể tiếp cận sản phẩm và được trang bị đầy đủ hút khí ra bên ngoài tòa nhà. Việc bố trí đầy đủ để xử lý chất thải của người hút thuốc phải được cung cấp tại các nơi được phép hút thuốc, cả bên trong và bên ngoài. Thuốc lá điện tử phải không được phép sử dụng hoặc đưa vào khu vực sản xuất hoặc bảo quản.

	4.8.7
	Tất cả các  thực phẩm đưa vào nhà máy sản xuất bởi nhân viên phải được lưu   trữ thích hợp ở điều kiện sạch sẽ và hợp vệ sinh. Không  có  thực  phẩm  nào  được đưa vào khu vực bảo quản, chế biến hoặc sản xuất.  Trường  hợp  ăn thức ăn được cho phép bên ngoài trong thời gian nghỉ giải lao, điều này  phải thực  hiện ở những khu vực được chỉ định phù hợp với sự kiểm soát chất thải thích hợp.

	4.8.8
	
	Trong trường hợp các phương tiện căn tin (bao gồm  cả  máy  bán  hàng  tự  động) được cung cấp nhà máy, chúng phải được kiểm soát phù hợp để  ngăn  ngừa sự nhiễm bẩn vào sản phẩm  (ví dụ như nguồn ngộ độc thực phẩm hoặc  đưa vào vật liệu gây dị ứng cho nhà máy).



4.9 [bookmark: 4.9_KIỂM_SOÁT_NHIỄM_BẨN_VẬT_LÝ_VÀ_HÓA_HỌ][bookmark: _bookmark59] (
Các phương tiện và thủ tục thích hợp phải được áp dụng để kiểm soát rủi ro nhiễm bẩn hóa chất hoặc vật lý vào sản phẩm.
)KIỂM SOÁT NHIỄM BẨN VẬT LÝ VÀ HÓA HỌC VÀO SẢN PHẨM: CÁC KHU VỰC XỬ LÝ NGUYÊN LIỆU THÔ, CHUẨN BỊ, CHẾ BIẾN, BAO GÓI VÀ BẢO QUẢN
4.9.1 [bookmark: 4.9.1_KIỂM_SOÁT_HÓA_CHẤT][bookmark: _bookmark60]KIỂM SOÁT HÓA CHẤT

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.1.1
	Các thủ tục phải được áp dụng để quản lý việc sử dụng, bảo quản và xử lý hóa chất không phải thực phẩm để ngăn ngừa nhiễm bẩn hóa chất. Các thủ tục  này phải bao gồm, tối thiểu:
· danh sách hóa chất được phê duyệt để mua
· sẵn có bảng dữ liệu an toàn vật liệu và tiêu chuẩn kỹ thuật
· xác nhận sự phù hợp để sử dụng trong môi trường chế biến thực phẩm
· tránh các sản phẩm có mùi mạnh
· ghi nhãn và / hoặc nhận dạng thùng chứa hóa chất trong mọi lúc
· một khu vực bảo quản được chỉ định với quyền tiếp cận hạn chế với      các nhân viên được ủy quyền
· chỉ sử dụng bởi nhân viên được đào tạo

	4.9.1.2
	Khi sử dụng các vật liệu có mùi mạnh hoặc gây hoen ố, ví dụ để xây dựng  công trình, các thủ tục phải được thực hiện để ngăn ngừa rủi ro nhiễm bẩn  các sản phẩm.


4.9.2 [bookmark: 4.9.2_KIỂM_SOÁT_KIM_LOẠI][bookmark: _bookmark61]KIỂM SOÁT KIM LOẠI

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.2.1
	Phải có một chính sách được lập thành văn bản đối với việc sử dụng và bảo quản các dụng cụ kim loại sắc bén được kiểm soát bao gồm dao, lưỡi cắt trên thiết bị, kim và dây kim loại. Điều này phải bao gồm một hồ sơ kiểm tra hư  hại và điều tra bất kỳ món nào bị mất. Không được sử dụng lưỡi dao bị mẻ.

	4.9.2.2
	Việc mua nguyên liệu và bao bì có sử dụng ghim kẹp hoặc các mối nguy ngoại vật khác như một phần của vật liệu bao gói phải được tránh. Không được sử dụng ghim, kẹp giấy và ghim trong các khu vực sản phẩm hở. Trường hợp  mặt ghim kẹp hoặc các vật dụng khác hiện hữu dưới dạng vật liệu đóng gói hoặc bao bì, thì phải thực hiện các biện pháp phòng ngừa thích hợp để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.


4.9.3 [bookmark: 4.9.3_THỦY_TINH,_NHỰA_CỨNG,_XỨ_VÀ_CÁC_VẬ][bookmark: _bookmark62]THỦY TINH, NHỰA CỨNG, XỨ VÀ CÁC VẬT LIỆU TƯƠNG TỰ

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.3.1
	Thủy  tinh hoặc các  vật liệu giòn khác phải được  loại trừ hoặc  bảo vệ chống vỡ  ở những khu vực  mà các sản phẩm hở được xử lý hoặc có rủi ro nhiễm bẩn      sản phẩm.

	4.9.3.2
	Các thủ tục xử lý thủy tinh và các vật liệu giòn khác (trừ bao bì sản phẩm) phải được thực hiện tại nơi các sản phẩm hở được xử lý hoặc có rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm. Những thủ tục này phải bao gồm, ở mức tối thiểu:
· danh sách các vật dụng chi tiết về vị trí, số lượng, loại và điều kiện





	
	· kiểm tra và ghi lại tình trạng của các vật dụng, được thực hiện tại một tần suất xác định dựa trên mức độ rủi ro đối với sản phẩm
· chi tiết về vệ sinh hoặc thay thế các vật dụng để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.

	4.9.3.3
	
	Các thủ tục chi tiết hành động cần thực hiện trong trường hợp vỡ kính hoặc các vật giòn khác phải được thực hiện và bao gồm những điều sau đây:
· đào tạo nhân viên về thủ tục đúng
· cô lập các sản phẩm và khu vực sản xuất có khả năng bị ảnh hưởng
· vệ sinh khu vực sản xuất
· kiểm tra khu vực sản xuất và cho phép sản xuất tiếp
· thay đổi bảo hộ lao động và kiểm tra giày dép
· xác định những nhân viên được ủy quyền để thực hiện các điểm trên
· ghi lại sự cố vỡ
· xử lý an toàn sản phẩm bị nhiễm nhiễm bẩn.

	4.9.3.4
	
	Trường hợp chúng đưa đến một rủi ro cho sản phẩm, cửa  sổ  kính phải được  bảo vệ chống vỡ.

	4.9.3.5
	
	Trường hợp chúng đưa đến một rủi ro cho sản phẩm, bóng đèn (kể cả những thiết bị trên thiết bị diệt côn trùng bay) phải được bảo vệ đầy đủ. Trường hợp không thể cung cấp bảo vệ đầy đủ, việc quản lý thay thế như màn lưới thép hoặc thủ tục giám sát phải được thực hiện.


4.9.4 [bookmark: 4.9.4_SẢN_PHẨM_ĐƯỢC_BAO_GÓI_TRONG_BAO_BÌ][bookmark: _bookmark63]SẢN PHẨM ĐƯỢC BAO GÓI TRONG BAO BÌ THỦY TINH HOẶC NHỰA CỨNG

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.4.1
	Việc bảo quản các vật chứa phải được tách biệt khỏi việc bảo quản nguyên liệu, sản phẩm hoặc bao bì khác.

	4.9.4.2
	Các hệ thống phải được thực hiện để quản lý sự cố bể vỡ vật chứa giữa điểm vệ sinh / kiểm tra vật chứa và đóng nắp. Điều này phải bao gồm, ở mức tối thiểu, các hướng dẫn được lập thành văn bản đảm bảo:
· loại bỏ và xử lý các sản phẩm rủi ro trong vùng lân cận bể vỡ; điều này có thể được quy định cụ thể cho các thiết bị khác nhau hoặc các khu vực của dây chuyền sản xuất
· vệ sinh hiệu quả dây chuyền hoặc thiết bị có thể bị nhiễm bẩn bởi các mảnh vỡ của vật chứa; việc vệ sinh phải không được dẫn đến việc  phân tán thêm các mảnh vỡ, ví dụ bằng cách sử dụng nước áp suất cao hoặc không khí
· việc sử dụng các thiết bị vệ sinh chuyên dụng, có thể nhận dạng rõ ràng (ví dụ: được mã hóa bằng màu) để loại bỏ các vật chứa; thiết bị này phải được bảo quản riêng biệt với các thiết bị vệ sinh khác
· việc sử dụng các thùng chứa chất thải chuyên dụng, dễ tiếp cận, có   nắp đậy để thu gom các vật chứa và các mảnh vỡ bị hỏng
· kiểm tra bằng văn bản về thiết bị sản xuất được thực hiện sau khi vệ sinh mảnh vỡ để đảm bảo việc vệ sinh đã loại bỏ hiệu quả bất kỳ rủi ro nhiễm bẩn nào khác
· quyền đưa ra quyết định để sản xuất lại sau khi vệ sinh
· khu vực xung quanh dây chuyền được giữ sạch mảnh vỡ.




	4.9.4.3
	
	Hồ sơ phải được duy trì của tất cả các trường hợp bể vỡ vật chứa trên dây chuyền. Trường hợp không có sự cố xảy ra trong thời gian sản xuất, thì cũng phải ghi lại điều này. Hồ sơ này phải được xem xét để xác định các xu hướng và các cải tiến tiềm năng đối với dây chuyền hoặc vật chứa.


4.9.5 [bookmark: 4.9.5_GỖ][bookmark: _bookmark64]GỖ

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.5.1
	Gỗ không nên được sử dụng trong các khu vực sản phẩm hở trừ khi đây là yêu cầu của quá trình (ví dụ: ủ chín sản phẩm bằng gỗ). Trường hợp sử dụng gỗ không thể tránh được, tình trạng của gỗ phải được theo dõi liên tục để đảm bảo gỗ trong tình trạng tốt và không bị hư hại hoặc có mảnh vụn có thể làm nhiễm bẩn sản phẩm.


4.9.6 [bookmark: 4.9.6_CÁC_NHIỄM_BẨN_VẬT_LÝ_KHÁC][bookmark: _bookmark65]CÁC NHIỄM BẨN VẬT LÝ KHÁC

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.9.6.1
	
	Các thủ tục phải được thực hiện để ngăn ngừa nhiễm bẩn nguyên liệu thô bởi bao bì nguyên liệu thô (ví dụ: trong quá trình tháo bao bì và tháo hộp để loại bỏ bao bì).

	4.9.6.2
	
	Bút được sử dụng trong các khu vực sản phẩm hở phải được kiểm soát để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn vật lý (ví dụ: được thiết kế không có các bộ phận nhỏ và có thể phát hiện được bởi thiết bị phát hiện ngoại vật).


4.10 [bookmark: 4.10_THIẾT_BỊ_PHÁT_HIỆN_VÀ_LOẠI_BỎ_NGOẠI][bookmark: _bookmark66]THIẾT BỊ PHÁT HIỆN VÀ LOẠI BỎ NGOẠI VẬT
 (
Rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm phải được giảm hoặc loại bỏ bằng cách sử dụng hiệu quả thiết bị để loại bỏ hoặc phát hiện ngoại vật.
)
4.10.1 [bookmark: 4.10.1_LỰA_CHỌN_VÀ_VẬN_HÀNH_THIẾT_BỊ_PHÁ][bookmark: _bookmark67]LỰA CHỌN VÀ VẬN HÀNH THIẾT BỊ PHÁT HIỆN VÀ LOẠI BỎ NGOẠI VẬT

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.1.1
	Một đánh giá bằng văn bản liên quan đến nghiên cứu HACCP phải được thực hiện đối với từng quá trình sản xuất để xác định khả năng sử dụng thiết bị phát hiện hoặc loại bỏ nhiễm bẩn ngoại vật.
Các thiết bị điển hình được xem xét có thể bao gồm:
· lọc
· sàng
· máy dò kim loại
· nam châm
· thiết bị phân loại quang học
· X-Ray
· thiết bị phân loại vật lý khác (ví dụ: tách trọng lực, công nghệ dòng chảy).

	4.10.1.2
	
	Loại, vị trí và độ nhạy của phương pháp phát hiện và / hoặc loại bỏ phải được chỉ định như là một phần của hệ thống được lập thành văn bản của nhà máy. Thực hành tốt nhất trong ngành phải được áp dụng đối với bản chất của thành phần, chất liệu, sản phẩm và / hoặc sản phẩm đóng gói. Vị trí của thiết bị hoặc bất kỳ yếu tố nào khác ảnh hưởng đến độ nhạy của thiết bị phải được xác nhận giá trị sử dụng và chứng minh.




	4.10.1.3
	Nhà máy phải đảm bảo rằng tần suất kiểm tra  thiết  bị  phát  hiện  và  /  hoặc thiết bị loại bỏ ở ngoại vật được xác định và có tính đến:
· yêu cầu khách hàng cụ thể
· khả năng của nhà máy để xác định, giữ và ngăn chặn việc thông qua bất kỳ vật liệu bị ảnh hưởng nào, nếu thiết bị thất bại.
Nhà máy phải thiết lập và thực hiện các biện pháp khắc phục và  báo cáo  trong trường hợp thiết bị dò tìm và / hoặc thiết bị loại bỏ ngoại vật bị lỗi. Hành động sẽ bao gồm một kết hợp của cô lập, biệt trữ và kiểm tra lại tất cả các sản phẩm được sản xuất từ lần kiểm tra hoặc thử nghiệm thành công cuối cùng.

	4.10.1.4
	
	Trường hợp ngoại vật được phát hiện hoặc loại bỏ bởi thiết bị, nguồn gốc của bất kỳ ngoại vật không mong muốn phải được điều tra. Thông tin về các vật liệu bị từ chối phải được sử dụng để xác định các xu hướng và, nếu có thể, kích hoạt hành động phòng ngừa để giảm sự xuất hiện nhiễm bẩn của ngoại vật.


4.10.2 [bookmark: 4.10.2_LỌC_VÀ_SÀNG][bookmark: _bookmark68]LỌC VÀ SÀNG

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.2.1
	Lọc và sàng được sử dụng cho kiểm soát ngoại vật phải có kích thước hoặc mắt lưới được quy định và được thiết kế để cung cấp sự bảo vệ tối đa cho sản phẩm.

	4.10.2.2
	Lọc và sàng phải được kiểm tra thường xuyên hoặc kiểm tra hư hại ở tần suất được lập thành văn bản dựa trên rủi ro. Hồ sơ phải được duy trì các kiểm tra. Trường hợp lỗi của lọc hoặc sàng được xác định, điều này phải được lập hồ sơ và khả năng bị nhiễm các sản phẩm phải được điều tra và thực hiện hành động thích hợp.


4.10.3 [bookmark: 4.10.3_MÁY_DÒ_KIM_LOẠI_VÀ_MÁY_X-RAY][bookmark: _bookmark69]MÁY DÒ KIM LOẠI VÀ MÁY X-RAY

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.3.1
	Thiết bị phát hiện kim loại phải được sử dụng trừ khi đánh giá rủi ro chứng minh rằng điều này không cải thiện việc bảo vệ các sản phẩm cuối cùng khỏi nhiễm bẩn kim loại. Trường hợp máy dò kim loại không được sử dụng thì lý do phải được lập thành văn bản. Việc không sử dụng máy dò kim loại thường chỉ dựa trên việc sử dụng phương pháp bảo vệ thay thế, hiệu quả hơn (ví dụ: sử dụng tia X, sàng mịn hoặc lọc sản phẩm).

	4.10.3.2
	Thiết bị dò kim loại hoặc thiết bị X-Ray phải kết hợp một trong các cách sau:
· thiết bị từ chối tự động, đối với các hệ thống dây chuyền liên tục, hoặc sẽ chuyển hướng sản phẩm bị nhiễm ra khỏi dòng sản phẩm hoặc tới một đơn vị an toàn chỉ có thể tiếp cận được đối với nhân viên được ủy quyền
· hệ thống dừng có báo động khi mà sản phẩm không thể tự động bị từ chối (ví dụ: đối với các gói rất lớn)
· thiết bị dò tìm trên chuyền xác định vị trí của chất nhiễm bẩn để cho phép phân biệt hiệu quả sản phẩm bị ảnh hưởng.

	4.10.3.3
	Nhà máy phải thiết lập và thực hiện các thủ tục vận hành và thử nghiệm thiết bị dò tìm kim loại hoặc thiết bị X-Ray. Điều này phải bao gồm, ở mức tối thiểu:
· trách nhiệm kiểm tra thử nghiệm thiết bị




	
	· hiệu quả hoạt động và độ nhạy của thiết bị và bất kỳ sự thay đổi nào  về điều này đối với các sản phẩm cụ thể
· các phương pháp và tần suất kiểm tra máy dò
· ghi lại kết quả kiểm tra.

	4.10.3.4
	Thủ tục kiểm tra thử nghiệm máy dò kim loại phải, tối thiểu, bao gồm:
· sử dụng các mẫu thử kết hợp một mẫu kim loại có đường kính đã biết được lựa chọn trên cơ sở rủi ro. Các mẫu thử phải được đánh dấu kích thước và loại vật liệu thử
· các thử nghiệm được thực hiện bằng cách sử dụng các mẫu thử riêng biệt có chứa sắt, thép không gỉ và kim loại màu, trừ khi sản phẩm nằm trong vật chứa giấy bạc, nơi chỉ có thể áp dụng thử nghiệm với sắt
· một thử nghiệm để chứng minh rằng cả hai cơ chế phát hiện và loại bỏ đều hoạt động hiệu quả trong điều kiện làm việc bình thường
· các thử nghiệm của máy dò kim loại bằng cách cho qua các  bao gói  thử nghiệm liên tiếp qua thiết bị tại tốc độ vận hành tiêu biểu của dây chuyền để kiểm tra thất bại của các hệ thống được trang bị cho các hệ thống phát hiện và loại bỏ.
Ngoài ra, khi các máy dò kim loại được kết hợp trên băng chuyền, mẫu thử phải được chuyển qua gần nhất có thể với tâm của khẩu độ máy dò kim loại. Bất cứ khi nào có thể, mẫu thử phải được chèn vào trong một bao gói mẫu được xác định rõ ràng của thực phẩm được sản xuất tại thời điểm thử nghiệm.
Khi sử dụng thiết bị dò kim loại trực trên chuyền, mẫu thử phải được đặt trong dòng sản phẩm ở bất kỳ nơi nào có thể và thời gian chính xác của hệ thống loại bỏ để loại bỏ tạp nhiễm đã xác định phải được xác nhận giá trị sử dụng. Việc kiểm tra thiết bị dò kim loại trực trên chuyền phải được hoàn thành trong cả lúc khởi động dây chuyền và vào cuối giai đoạn cuối của sản xuất.


4.10.4 [bookmark: 4.10.4_NAM_CHÂM][bookmark: _bookmark70]NAM CHÂM

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.4.1
	Loại, vị trí và cường độ của nam châm phải được lập thành văn bản đầy đủ. Các thủ tục phải được thực hiện để kiểm tra, vệ sinh, kiểm tra cường độ và kiểm tra tính toàn vẹn. Hồ sơ của tất cả các kiểm tra phải được duy trì.


4.10.5 [bookmark: 4.10.5_THIẾT_BỊ_PHÂN_LOẠI_QUANG_HỌC][bookmark: _bookmark71]THIẾT BỊ PHÂN LOẠI QUANG HỌC

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.5.1
	Mỗi đơn vị phải được kiểm tra theo hướng dẫn hoặc khuyến nghị của nhà sản xuất. Các kiểm tra phải được lập thành văn bản.


4.10.6 [bookmark: 4.10.6_vệ_sinh_VẬT_CHỨA_–_CHAI,_HŨ_THỦY_][bookmark: _bookmark72]vệ sinh VẬT CHỨA – CHAI, HŨ THỦY TINH VÀ VẬT CHỨA BẰNG NHỰA CỨNG KHÁC

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.10.6.1
	Dựa trên đánh giá rủi ro, các thủ tục phải được thực hiện để giảm  thiểu nhiễm ngoại vật có nguồn gốc từ bao bì chứa (ví dụ: lọ, lon và các hộp nhựa cứng được tạo hình trước). Điều này có thể bao gồm việc sử dụng băng tải có mái che, đảo úp ngược vật chứa và loại bỏ ngoại vật bằng cách rửa nước hoặc thổi khí.




	4.10.6.2
	Hiệu quả của thiết bị vệ sinh vật chứa phải được kiểm tra và ghi lại trong mỗi lần sản xuất. Trường hợp hệ thống kết hợp một hệ thống từ chối cho các vật chứa bẩn hoặc bị hư hỏng, việc kiểm tra phải kết hợp một thử nghiệm của cả việc phát hiện và loại bỏ hiệu quả của vật chứa thử nghiệm.



4.11 [bookmark: 4.11_VỆ_SINH_VÀ_KHỬ_TRÙNG][bookmark: _bookmark73] (
CƠ SỞ
Các hệ thống vệ sinh và vệ sinh phải được thực hiện để đảm bảo các tiêu chuẩn vệ sinh phù hợp luôn được duy trì và rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm được giảm thiểu.
)VỆ SINH VÀ KHỬ TRÙNG

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.11.1
	Nhà xưởng và trang thiết bị phải được duy trì trong điều kiện sạch và hợp vệ sinh.

	4.11.2
	Các thủ tục vệ sinh được lập thành văn bản phải được thực hiện và duy trì cho tòa nhà, nhà máy và tất cả các thiết bị. Các thủ tục vệ sinh đối với các thiết bị chế biến và các bề  mặt tiếp xúc với thực phẩm, ở mức tối thiểu, phải bao  gồm:
· trách nhiệm vệ sinh
· hạng mục / khu vực được vệ sinh
· tần suất vệ sinh
· phương pháp vệ sinh, bao gồm cả tháo dỡ thiết bị cho mục đích vệ  sinh khi cần thiết
· hóa chất vệ sinh và nồng độ sử dụng
· sử dụng các vật liệu vệ sinh
· hồ sơ vệ sinh và trách nhiệm kiểm tra xác nhận. Tần suất và phương pháp vệ sinh phải dựa trên rủi ro.
Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo đạt được các tiêu chuẩn vệ sinh phù hợp.

	4.11.3
	Giới hạn chấp nhận được và không chấp nhận được của kết quả hoạt động vệ sinh phải được quy định cho các bề mặt tiếp xúc với thực phẩm và thiết bị  chế biến. Các giới hạn này phải dựa trên các mối nguy tiềm ẩn có liên quan đến sản phẩm hoặc khu vực chế biến (ví dụ: vi sinh, chất gây dị ứng, nhiễm bẩn ngoại vật hoặc nhiễm bẩn từ sản phẩm đến sản phẩm khác). Do đó, mức độ vệ sinh có thể chấp nhận được có thể được xác định bằng ngoại quan, kỹ thuật ATP phát quang sinh học (xem bảng thuật ngữ), thử nghiệm vi sinh, thử nghiệm chất gây dị ứng hoặc thử nghiệm hóa học khi thích hợp.
Nhà máy phải xác định hành động khắc phục được thực hiện khi kết quả giám sát nằm ngoài giới hạn chấp nhận được.
Khi các thủ tục vệ sinh là một phần của kế hoạch tiên quyết được xác định để kiểm soát rủi ro của một mối nguy cụ thể, thủ tục vệ sinh và khử trùng và tần suất của chúng phải được xác nhận giá trị sử dụng và lưu giữ hồ sơ. Điều này phải bao gồm rủi ro dư lượng hóa chất vệ sinh trên bề mặt tiếp xúc với thực phẩm.

	4.11.4
	Các nguồn lực để thực hiện vệ sinh phải sẵn có. Trường hợp cần thiết phải tháo dỡ thiết bị để vệ sinh hoặc để vào thiết bị lớn để vệ sinh, điều này phải được lên kế hoạch thích hợp và khi cần thiết, được lên kế hoạch cho các giai




	
	đoạn không sản xuất. Nhân viên vệ sinh phải được đào tạo đầy đủ hoặc được hỗ trợ kỹ thuật khi cần thiết tiếp cận vào thiết bị để vệ sinh.

	4.11.5
	
	Tình trạng vệ sinh của thiết bị phải được kiểm tra trước khi thiết bị được thông qua để đưa trở lại sản xuất. Kết quả kiểm tra vệ sinh, bao gồm kiểm tra trực quan, phân tích và kiểm tra vi sinh, phải được lập hồ sơ và được sử dụng để xác định các xu hướng kết quả hoạt động vệ sinh và để cải tiến khi cần.

	4.11.6
	
	Thiết bị vệ sinh phải:
· được thiết kế hợp vệ sinh và phù hợp với mục đích
· được nhận biết phù hợp mới mục đích sử dụng (ví dụ: được  mã hóa  bằng màu hoặc dán nhãn)
· được vệ sinh và bảo quản một cách hợp vệ sinh để tránh nhiễm bẩn.


4.11.7 [bookmark: 4.11.7_VỆ_SINH_TẠI_CHỖ_(CIP)][bookmark: _bookmark74]VỆ SINH TẠI CHỖ (CIP)

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.11.7.1
	Tất cả các thiết bị CIP phải được thiết kế và xây dựng để đảm bảo hoạt động hiệu quả. Điều này phải bao gồm:
· xác nhận giá trị sử dụng thiết kế và vận hành chính xác của hệ thống
· một sơ đồ bố trí của hệ thống CIP được cập nhật
· khi các dung dịch rửa được thu hồi và tái sử dụng, một đánh giá về nguy cơ nhiễm chéo (ví dụ: do tái đưa vào các chất gây dị ứng).
Các thay đổi hoặc bổ sung cho hệ thống CIP phải được phê duyệt bởi một cá nhân có năng lực phù hợp trước khi thực hiện các thay đổi. Hồ sơ ghi nhận các thay đổi phải được duy trì.
Hệ thống phải được tái xác nhận giá trị sử dụng theo tần suất dựa trên rủi ro, và sau bất kỳ thay đổi hoặc bổ sung nào.

	4.11.7.2
	Giới hạn chấp nhận được và không chấp nhận được của kết quả hoạt động đối với các thông số quá trình trọng yếu phải được xác định để đảm bảo loại bỏ các mối nguy mục tiêu (ví dụ: đất, chất gây dị ứng, vi sinh vật, bào tử). Tối thiểu các thông số này phải bao gồm:
· thời gian cho mỗi giai đoạn
· nồng độ chất tẩy rửa
· tốc độ dòng chảy và áp suất
· nhiệt độ.
Những điều này phải được xác nhận giá trị sử dụng và hồ sơ của việc  xác nhận được duy trì.

	4.11.7.3
	Thiết bị CIP phải được duy trì bởi đội ngũ nhân viên được đào tạo phù hợp để đảm bảo việc vệ sinh hiệu quả được thực hiện. Điều này bao gồm:
· nồng độ chất tẩy rửa phải được kiểm tra thường xuyên
· các dung dịch rửa sau thu hồi phải được giám sát để xây dựng phần tiếp nhận từ các bể tẩy rửa
· các bộ lọc, khi được trang bị, phải được vệ  sinh và kiểm  tra ở tần suất  xác định
· nơi sử dụng ống mềm, linh hoạt phải được bảo quản hợp lý khi không sử dụng và được kiểm tra ở tần suất xác định để đảm bảo rằng chúng




	
	o trong tình trạng tốt.

	4.11.7.4
	Các phương tiện CIP, khi được sử dụng, phải được giám sát ở tần suất xác  định dựa trên rủi ro. Điều này có thể bao gồm:
· giám sát các thông số quá trình được xác định trong điều 4.11.7.2
· đảm bảo các kết nối, đường ống và đường ống và cài đặt chính xác thực hiện
· xác nhận quá trình đang hoạt động chính xác (ví dụ: mở / đóng tuần tự các van)
· đảm bảo hoàn thành chu trình vệ sinh hiệu quả
· giám sát hiệu lực của kết quả, kể cả thoát nước khi cần.
Các thủ tục phải xác định hành động cần thực hiện nếu việc giám sát chỉ ra rằng việc xử lý nằm ngoài giới hạn đã xác định.


4.11.8 [bookmark: 4.11.8_GIÁM_SÁT_MÔI_TRƯỜNG][bookmark: _bookmark75]GIÁM SÁT MÔI TRƯỜNG
 (
Các chương trình giám sát môi trường dựa trên rủi ro phải được áp dụng cho các mầm bệnh hoặc sinh vật gây hư hỏng 
. 
Tối thiểu, chúng phải bao gồm tất cả các khu vực sản xuất với các sản  phẩm hở và sản phẩm ăn
 
ngay.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.11.8.1
	
	Thiết kế của chương trình giám sát môi trường phải dựa  trên  rủi  ro  và  tối thiểu phải bao gồm:
· đề cương lấy mẫu
· nhận biết các vị trí mẫu
· tần suất kiểm tra thử nghiệm
· các vi sinh vật mục tiêu (ví dụ: tác nhân gây bệnh, vi sinh vật làm hỏng và / hoặc sinh vật chỉ thị)
· phương pháp thử nghiệm (ví dụ: đặt đĩa, kiểm tra nhanh và gạc)
· ghi lại và đánh giá kết quả.
Chương trình và các thủ tục liên quan của nó phải được lập thành văn bản.

	4.11.8.2
	
	Các giới hạn kiểm soát thích hợp phải được xác định cho chương trình giám sát môi trường.
Công ty phải lập văn bản hành động khắc phục được thực hiện khi kết quả giám sát cho thấy không đạt được giới hạn kiểm soát, hoặc khi kết quả giám sát cho thấy xu hướng tăng của kết quả dương tính.

	4.11.8.3
	
	Công ty phải xem xét chương trình giám sát môi trường ít nhất mỗi năm một    lần và bất cứ khi nào có:
· thay đổi trong điều kiện chế biến, dòng chảy quá trình hoặc thiết bị xử lý
· những phát triển mới trong thông tin khoa học
· thất bại của chương trình trong việc  xác định một vấn đề quan trọng      (ví dụ: kiểm tra của cơ quan có  thẩm  quyền  xác  định  các  kết  quả dương tính mà chương trình của nhà máy đã không phát hiện)




	
	· lỗi sản phẩm (sản phẩm có xét nghiệm dương tính)
· kết quả ổn định cách tiêu cực (ví dụ: một nhà máy có lịch sử lâu dài về kết quả âm tính nên xem xét chương trình của mình để xem xét liệu các phần đúng của nhà máy có đang được thử nghiệm hay không...)



4.12 [bookmark: 4.12_CHẤT_THẢI_/_HỦY_BỎ_CHẤT_THẢI][bookmark: _bookmark76]CHẤT THẢI / HỦY BỎ CHẤT THẢI
 (
Xử lý chất thải phải được quản lý phù hợp với các yêu cầu pháp luật và để ngăn ngừa sự tích tụ, rủi ro nhiễm bẩn và sự gia tăng hấp dẫn động vật gây hại.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.12.1
	Khi luật pháp yêu cầu cấp giấy phép cho việc loại bỏ chất thải, thì nó phải được các nhà thầu đã được cấp phép loại bỏ và hồ sơ loại bỏ phải được duy trì và sẵn có để đánh giá.

	4.12.2
	Các thùng chứa rác thải bên trong và bên ngoài và kho chứa chất thải phải được quản lý để giảm thiểu rủi ro. Những thứ này phải:
· được nhận dạng rõ ràng
· được thiết kế để dễ sử dụng và vệ sinh hiệu quả
· được duy trì tốt để cho phép vệ sinh và, khi cần, khử trùng
· làm rỗng ở tần suất thích hợp.
Các thùng chứa chất thải bên ngoài phải được đậy kín hoặc đóng cửa (kho) khi thích hợp.

	4.12.3
	Nếu các sản phẩm không an toàn hoặc vật liệu mang nhãn mác thương mại không đạt tiêu chuẩn được chuyển giao cho bên thứ ba để tiêu hủy hoặc xử lý, bên thứ ba đó phải là chuyên gia trong sản phẩm an toàn hoặc xử lý chất thải và cung cấp hồ sơ bao gồm số lượng chất thải thu được để tiêu hủy hoặc thải bỏ.



4.13 [bookmark: 4.13_QUẢN_LÝ_PHỤ_PHẨM_VÀ_SẢN_PHẨM_LÀM_TH][bookmark: _bookmark77]QUẢN LÝ PHỤ PHẨM VÀ SẢN PHẨM LÀM THỨC ĂN CHĂN NUÔI
 (
Các quy trình hiệu quả phải được áp dụng để đảm bảo sự an toàn và tính hợp pháp của các sản phẩm phụ của hoạt động chế biến chính của nhà máy.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.13.1
	Các sản phẩm dư thừa mang nhãn hiệu của  khách hàng  phải được  xử lý theo  các yêu cầu cụ thể của khách hàng. Tên  thương  hiệu  của  khách  hàng  phải  được loại bỏ khỏi các sản  phẩm  dư  thừa đã đóng gói dưới sự  kiểm soát của  nhà máy trước khi sản phẩm đi vào chuỗi cung ứng, trừ khi được khách hàng  cho phép.

	4.13.2
	Trường hợp các sản phẩm mang nhãn hiệu của khách hàng không đáp ứng các thông số kỹ thuật được bán cho nhân viên hoặc được chuyển cho tổ chức từ thiện hoặc các tổ chức khác thì điều này phải được sự đồng ý trước của  chủ thương hiệu. Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo rằng tất cả các sản phẩm đều phù hợp để tiêu dùng và đáp ứng các yêu cầu luật pháp.

	4.12.3
	Các sản phẩm phụ và các sản phẩm hạ loại / dư được dự định dùng làm thức ăn chăn nuôi phải được tách biệt khỏi chất thải và bảo vệ khỏi nhiễm bẩn




	
	trong quá trình bảo quản. Sản phẩm dành cho thức ăn chăn nuôi phải được quản lý phù hợp với các yêu cầu luật pháp có liên quan.



4.14 [bookmark: 4.14_QUẢN_LÝ_ĐỘNG_VẬT_GÂY_HẠI][bookmark: _bookmark78]QUẢN LÝ ĐỘNG VẬT GÂY HẠI
 (
Toàn 
bộ nhà máy phải có một chương trình  quản lý  phòng ngừa  động  vật  gây  hại hiệu quả  để  giảm thiểu rủi ro bị phá hoại và các nguồn lực sẵn có để đáp ứng nhanh chóng mọi vấn đề xảy ra  nhằm
 
ngăn
 
ngừa
 
rủi
 
ro
 
cho
 
sản
 
phẩm.
Các chương trình quản lý động vật gây hại phải tuân theo tất cả các luật định hiện hành.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.14.1
	Nếu hoạt động của động vật gây hại được xác định, nó phải không có rủi ro nhiễm bẩn cho sản phẩm, nguyên liệu hoặc bao bì.
Sự hiện diện của bất kỳ sự phá hoại nào trong nhà máy phải được lập thành văn bản trong hồ sơ quản lý động vật hại và là một phần của chương trình kiểm soát động vật gây hại hiệu quả nhằm loại trừ hoặc quản lý sự phá hoại để không gây rủi ro cho sản phẩm, nguyên liệu hoặc bao bì.

	4.14.2
	Nhà  máy hoặc là hợp đồng dịch vụ của  một tổ chức quản lý động vật gây hại      có năng lực hoặc có nhân viên được đào tạo thích hợp để kiểm tra và xử lý thường xuyên của để ngăn chặn và tiêu diệt phá hoại.
Tần suất kiểm tra phải được xác định bằng đánh giá rủi ro và phải được lập thành văn bản. Đánh giá rủi ro phải được xem xét bất cứ khi nào:
· có những thay đổi đối với tòa nhà hoặc quá trình sản xuất có thể ảnh hưởng đến chương trình quản lý động vật gây hại
· có một vấn đề về động vật gây hại đáng kể.
Trường hợp các dịch vụ của một nhà thầu quản lý động vật gây hại được sử dụng, phạm vi dịch vụ phải được xác định rõ ràng và phản ánh các hoạt động của nhà máy. Dịch vụ được cung cấp bởi bất kể nguồn nào cũng phải đáp ứng với tất cả các yêu cầu luật định hiện hành.

	4.14.3
	Trường hợp nhà máy tự thực hiện quản lý động vật  gây hại, nhà  máy phải có  thể chứng minh hiệu quả rằng:
· các hoạt động quản lý động vật gây hại được thực hiện bởi các nhân viên đã được đào tạo và có năng lực với đầy đủ kiến thức để lựa chọn hóa chất kiểm soát động vật hại thích hợp và phương pháp kiểm chứng và hiểu các hạn chế sử dụng, liên quan đến sinh học của các  loài gây hại liên quan đến nhà máy
· nhân viên thực hiện các hoạt động quản lý động vật hại đáp ứng mọi yêu cầu pháp lý về đào tạo hoặc đăng ký
· có đủ nguồn lực để đáp ứng với bất kỳ vấn đề nào về phá hoại, sẵn sàng tiếp cận kiến thức chuyên môn kỹ thuật khi cần thiết
· pháp luật điều chỉnh việc sử dụng các sản phẩm kiểm soát động vật gây hại được hiểu và tuân thủ
· các tiện ích có khóa chuyên dụng được sử dụng để bảo quản thuốc trừ sâu.

	4.14.4
	Tài liệu và hồ sơ quản lý động vật gây hại phải được duy trì. Ở mức tối thiểu, phải bao gồm:




	
	· một sơ đồ được cập nhật của nhà máy đầy đủ, xác định các thiết bị kiểm soát động vật hại và vị trí của chúng
· xác định các trạm mồi và/hoặc các thiết bị giám sát tại nhà máy
· xác định rõ trách nhiệm đối với việc quản lý của nhà máy và nhà thầu
· chi tiết về các sản phẩm kiểm soát động vật gây hại được sử dụng, bao gồm hướng dẫn sử dụng và hành động hiệu quả của chúng được thực hiện trong trường hợp khẩn cấp
· bất kỳ hoạt động của động vật gây hại nào được quan sát thấy
· chi tiết về các biện pháp kiểm soát động vật gây hại được thực hiện.
Hồ sơ có thể trên giấy (bản in ra giấy) hoặc được kiểm soát trên hệ thống  điện tử (ví dụ: hệ thống báo cáo trực tuyến).

	4.14.5
	Các trạm mồi hoặc các thiết bị giám sát hoặc kiểm soát động vật gặm nhấm khác phải được định vị và duy trì thích hợp để ngăn ngừa nguy cơ nhiễm bẩn cho sản phẩm. Không được sử dụng bả gặm nhấm độc hại trong khu vực sản xuất hoặc lưu trữ nơi có sản phẩm mở trừ khi để xử lý một sự phá hoại hoạt động. Trường hợp bả độc được sử dụng, chúng phải được bảo đảm.
Bất kỳ trạm mồi bị mất nào đều phải được ghi lại, xem xét và điều tra.

	4.14.6
	Thiết bị diệt côn trùng, bẫy mùi và / hoặc các thiết bị giám sát côn trùng khác phải được bố trí và vận hành phù hợp. Nếu có một mối nguy hiểm của côn trùng bị rơi khỏi một thiết bị tiêu diệt côn trùng bay và làm nhiễm bẩn sản phẩm, các hệ thống và thiết bị thay thế phải được sử dụng.

	4.14.7
	Nhà máy phải có các biện pháp thích hợp để ngăn chặn chim xâm nhập vào các tòa nhà hoặc nằm trên các khu vực bốc dỡ hàng hóa.

	4.14.8
	Trong trường hợp bị phá hoại, hoặc  có bằng chứng về hoạt động của động  vật gây hại, hành động ngay lập tức phải được thực hiện để xác định các sản phẩm có nguy cơ và giảm thiểu nguy nhiễm sản phẩm. Bất kỳ sản phẩm có khả năng bị ảnh hưởng nào cũng phải tuân thủ thủ tục sản phẩm không phù hợp.

	4.14.9
	Hồ sơ kiểm tra quản lý động vật gây hại, các khuyến cáo và hành động kiểm soát côn trùng và gây hại phải được duy trì. Nó phải là trách nhiệm của nhà máy trong việc đảm bảo rằng tất cả các khuyến nghị có liên quan của nhà  thầu hoặc chuyên gia nội bộ được thực hiện một cách kịp thời.

	4.14.10
	Một cuộc tầm soát quản lý động vật gây hại được thanh văn bản chuyên sâu phải được thực hiện tại một tần suất dựa trên rủi ro, nhưng ít nhất mỗi năm, bởi một chuyên gia kiểm soát dịch hại để xem xét các biện pháp quản lý dịch hại tại chỗ. Cuộc khảo sát phải:
· cung cấp một kiểm tra chuyên sâu về điều kiện thuận lợi cho hoạt  động của động gây hại
· xem xét các biện pháp quản lý động vật gây hại hiện có và đưa ra bất kỳ khuyến nghị thay đổi nào.
Cuộc khảo sát phải được thực hiện vào khung giờ cho phép tiếp cận vào thiết bị để kiểm tra nơi bảo quản sản phẩm có rủi ro bị nhiễm côn trùng.

	4.14.11
	Kết quả kiểm tra quản lý động vật gây hại phải được xem xét và phân tích xu hướng một cách thường xuyên. Tối thiểu, kết quả kiểm  tra  phải  được  phân tích:
· hàng năm hoặc





	
	· trong trường hợp bị phá hoại.
Phân tích phải bao gồm các  kết quả từ các thiết bị bẫy và giám sát để xác   định các khu vực có vấn đề. Phân tích phải được sử dụng làm cơ sở để cải tiến các thủ tục quản lý động vật gây hại.

	4.14.12
	
	Nhân viên phải hiểu các dấu hiệu của hoạt động của  động vật gây hại và   nhận thức được sự cần thiết phải báo cáo bất kỳ bằng chứng nào về hoạt  động của động vật gây hại cho một người quản lý được chỉ định.



4.15 [bookmark: 4.15_PHƯƠNG_TIỆN_BẢO_QUẢN][bookmark: _bookmark79]PHƯƠNG TIỆN BẢO QUẢN
 (
Tất cả các phương tiện được sử dụng để bảo quản nguyên liệu, bao bì, sản phẩm trong quá trình và thành phẩm phải phù hợp với mục đích.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.15.1
	Các thủ tục để duy trì an toàn và chất lượng sản phẩm trong quá trình bảo quản phải được xây dựng trên cơ sở đánh giá rủi ro, được hiểu rõ bởi các nhân viên có liên quan và được thực hiện theo. Chúng có thể bao gồm, nếu thích hợp:
· quản lý chuyển giao sản phẩm lạnh và đông lạnh giữa các khu vực kiểm soát nhiệt độ
· tách biệt các sản phẩm cần thiết để tránh nhiễm chéo (vật lý, vi sinh  vật hoặc dị ứng) hoặc hấp thu vết ố
· bảo quản nguyên vật liệu cách sàn và cách tường
· các yêu cầu xếp dỡ hoặc xử lý cụ thể để ngăn chặn hư hỏng sản phẩm.

	4.15.2
	Khi thích hợp, bao bì phải được cất giữ cách xa các nguyên liệu thô và thành phẩm khác. Bất kỳ vật liệu đóng gói sử dụng dở dang còn phù hợp để sử dụng phải được bảo vệ hiệu quả khỏi bị nhiễm bẩn và được nhận biết rõ ràng để duy trì khả năng truy tìm nguồn gốc trước khi được đưa trở lại khu vực bảo quản thích hợp.

	4.15.3
	Khi kiểm soát nhiệt độ được yêu cầu (ví dụ: đối với nguyên liệu, bán thành phẩm hoặc sản phẩm cuối cùng), khu vực bảo quản phải có khả năng duy trì nhiệt độ sản phẩm theo tiêu chuẩn kỹ thuật và được vận hành để đảm bảo nhiệt độ được quy định được duy trì. Thiết bị ghi nhiệt độ với báo động nhiệt độ thích hợp phải được lắp vào tất cả các phương tiện bảo quản hoặc phải có hệ thống kiểm tra nhiệt độ thủ công, thường ít nhất 4 giờ hoặc ở tần suất cho phép can thiệp trước khi nhiệt độ sản phẩm vượt quá giới hạn quy định sự an toàn, hợp pháp hoặc chất lượng sản phẩm.

	4.15.4
	Khi kiểm soát không khí trong kho được yêu cầu, các điều kiện bảo quản phải được xác định và kiểm soát hiệu quả. Hồ sơ phải được duy trì các điều kiện bảo quản.

	4.15.5
	Trường hợp bảo quản bên ngoài là cần thiết, các mặt hàng sẽ được bảo vệ khỏi nhiễm bẩn và suy giảm chất lượng. Các hàng hóa phải được kiểm tra tính phù hợp trước khi đưa vào nhà máy.

	4.15.6
	Nhà máy phải tạo điều kiện luân chuyển tồn kho đúng nguyên liệu, sản phẩm trung gian và thành phẩm trong kho và đảm bảo rằng nguyên liệu được sử dụng theo thứ tự đúng liên quan đến ngày sản xuất và trong thời hạn sử dụng quy định.



4.16 [bookmark: 4.16_XUẤT_HÀNG_VÀ_VẬN_CHUYỂN][bookmark: _bookmark80]XUẤT HÀNG VÀ VẬN CHUYỂN
 (
Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo rằng việc quản lý xuất hàng và của các phương tiện và thùng chứa được sử dụng để vận chuyển sản phẩm từ nhà máy không có rủi ro đối với an toàn, bảo mật hoặc chất lượng của sản phẩm.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	4.16.1
	Các thủ tục để duy trì an toàn và chất lượng sản phẩm trong quá trình bốc  xếp và vận chuyển sẽ được xây dựng và thực hiện. Chúng có thể bao gồm,   nếu thích hợp:
· kiểm soát nhiệt độ của khu vực xuất tải và xe cộ
· việc sử dụng các ô xuất hàng có mái che để lên hàng hoặc xuống hàng
· vận chuyển trên pallet để ngăn chặn dịch chuyển trong quá trình vận chuyển
· kiểm tra hàng trước khi xuất.

	4.16.2
	Tất cả các phương tiện hoặc vật chứa được sử dụng để vận chuyển nguyên liệu thô và xuất sản phẩm phải phù hợp với mục đích.
Điều này phải đảm bảo rằng chúng:
· trong điều kiện sạch sẽ
· không bị mùi hôi mạnh có thể nhiễm vào các sản phẩm
· trong điều kiện thích hợp để ngăn ngừa hư hại sản phẩm trong quá trình vận chuyển
· được trang bị để đảm bảo mọi yêu cầu về nhiệt độ có thể được duy trì trong suốt quá trình vận chuyển.
Hồ sơ kiểm tra phải được duy tri

	4.16.3
	Khi kiểm soát nhiệt độ được yêu cầu, vận chuyển phải có khả năng duy trì nhiệt độ sản phẩm trong tiêu chuẩn kỹ thuật, ở mức tải tối thiểu và tối đa. Thiết bị ghi dữ liệu nhiệt độ có thể được kiểm tra để xác nhận tình trạng thời gian / nhiệt độ hoặc hệ thống giám sát và ghi lại ở tần suất xác định trước, phải sử dụng thiết bị làm lạnh và lưu giữ hồ sơ.

	4.16.4
	Các hệ thống bảo trì và thủ tục  bằng văn bản về vệ  sinh phải sẵn có cho tất  cả các phương tiện và thiết bị được sử dụng để bốc xếp hàng hóa. Phải lập hồ sơ của các biện pháp được thực hiện.

	4.16.5
	Công ty phải có các thủ tục vận chuyển sản phẩm, bao gồm:
· mọi hạn chế về việc sử dụng vận chuyển trộn lẫn nhiều sản phẩm
· các yêu cầu về bảo vệ sản phẩm trong quá trình vận chuyển, đặc biệt khi xe đang dừng đỗ và không có người giám sát
· hướng dẫn rõ ràng trong trường hợp hỏng xe, tai nạn hoặc hỏng hóc của hệ thống làm lạnh, đảm bảo rằng sự an toàn của sản phẩm được đánh giá và lưu giữ hồ sơ.

	4.16.6
	Trường hợp công ty sử dụng bên thứ ba, tất cả các yêu cầu được quy định trong phần này phải được xác định rõ ràng trong hợp đồng hoặc điều khoản và điều kiện và được kiểm tra xác nhận hoặc công ty đã ký hợp đồng phải được chứng nhận theo Tiêu chuẩn toàn cầu về Bảo quản và Phân phối hoặc tiêu chuẩn GFSI tương đương.



5 [bookmark: 5_KIỂM_SOÁT_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark81]KIỂM SOÁT SẢN PHẨM

5.1 [bookmark: 5.1_THIẾT_KẾ_VÀ_PHÁT_TRIỂN_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark82]THIẾT KẾ VÀ PHÁT TRIỂN SẢN PHẨM
 (
Các thủ tục thiết kế và phát triển sản phẩm phải được áp dụng cho các sản phẩm hoặc quá trình mới và bất kỳ thay đổi nào đối với sản phẩm, quá trình sản xuất hoặc đóng gói để đảm bảo sản phẩm an toàn và hợp pháp được sản xuất.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.1.1
	Công ty phải cung cấp hướng dẫn rõ ràng về bất kỳ hạn chế nào đối với phạm vi phát triển sản phẩm mới để kiểm soát việc đưa vào các mối nguy mà nhà máy hoặc khách hàng không thể chấp nhận được (ví dụ: đưa vào các chất gây dị ứng, bao bì thủy tinh hoặc rủi ro vi sinh).

	5.1.2
	Tất cả các sản phẩm mới và những thay đổi về công thức,  đóng  gói  hoặc  phương pháp chế biến sản phẩm phải được đội trưởng đội HACCP hoặc thành viên đội HACCP được ủy quyền chính  thức  chấp  thuận.  Điều  này  phải  đảm bảo rằng các mối nguy đã được đánh giá và kiểm soát phù hợp, được xác định thông qua hệ thống HACCP, được thực hiện. Phê  duyệt  này  phải  được  cấp  trước khi sản phẩm được đưa vào môi trường nhà máy.

	5.1.3
	Các sản xuất thử nghiệm bằng thiết bị sản xuất phải được thực hiện khi cần thiết để xác nhận rằng công thức và quy trình sản xuất có khả  năng tạo ra  một sản phẩm an toàn với chất lượng được yêu cầu.

	5.1.4
	Thử nghiệm hạn sử dụng ban đầu phải được thực hiện bằng cách sử dụng các đề cương được lập thành văn bản, phản ánh các điều kiện dự kiến trong quá trình sản xuất, bảo quản, vận chuyển / phân phối, sử dụng và xử lý để xác  định thời hạn sử dụng của sản phẩm.
Các kết quả phải được lập hồ sơ và lưu giữ và phải xác nhận sự phù hợp với các tiêu chí phân tích cảm quan / vi sinh và hóa học có liên quan. Trường hợp thử nghiệm hạn sử dụng trước khi sản xuất là không thực tế, ví dụ như đối với một số sản phẩm có hạn sử dụng dài, thì phải chứng minh bằng văn bản hạn sử dụng được xác định dựa trên cơ sở khoa học.



5.2 [bookmark: 5.2_GHI_NHÃN_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark83]GHI NHÃN SẢN PHẨM
 (
Ghi nhãn sản phẩm phải tuân thủ các yêu cầu luật pháp thích hợp và chứa thông tin để cho phép xử 
lý, 
trình 
bày,  
bảo quản và chuẩn bị an toàn sản phẩm trong chuỗi cung ứng thực phẩm hoặc  bởi khách
 
hàng.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.2.1
	Tất cả các sản phẩm phải được ghi nhãn để đáp ứng các yêu cầu luật pháp  của quốc gia đích và phải bao gồm thông tin để cho phép xử lý, trình bày, bảo quản, chuẩn bị và sử dụng sản phẩm trong chuỗi cung ứng thực phẩm hoặc của khách hàng. Phải có một quy trình để kiểm tra xác nhận rằng thành phần và chất dị ứng được ghi nhãn là chính xác dựa trên công thức sản phẩm và  các tiêu chuẩn kỹ thuật thành phần.

	5.2.2
	Phải có các quá trình hiệu quả để đảm bảo rằng thông tin ghi nhãn được xem xét bất cứ khi nào có thay đổi đối với:
· công thức sản phẩm




	
	· nguyên liệu
· nhà cung cấp nguyên liệu
· quốc gia xuất xứ nguyên liệu
· pháp luật.

	5.2.3
	Trường hợp sản phẩm được thiết kế để đáp ứng các yêu cầu của một nhóm người tiêu dùng (ví dụ: yêu cầu dinh dưỡng, giảm lượng đường), công ty phải đảm bảo rằng công thức sản phẩm và quá trình sản xuất được xác nhận  giá  trị sử dụng đầy đủ để đáp ứng yêu cầu đã nêu.

	5.2.4
	Trong trường hợp thông tin ghi nhãn thuộc trách nhiệm của khách hàng hoặc bên thứ ba được chỉ định, công ty phải cung cấp thông tin:
· để cho phép tạo nhãn chính xác
· bất cứ khi nào xảy ra thay đổi có thể ảnh hưởng đến thông tin ghi  nhãn.

	5.2.5
	Khi hướng dẫn nấu được cung cấp để đảm bảo an toàn sản phẩm, chúng phải được xác nhận giá trị đầy đủ để đảm bảo rằng, khi sản phẩm được nấu theo hướng dẫn, sản phẩm an toàn, ăn ngay được sản xuất ổn định.



5.3 [bookmark: 5.3_QUẢN_LÝ_CHẤT_GÂY_DỊ_ỨNG][bookmark: _bookmark84] (
CƠ SỞ
Nhà máy phải có một hệ thống quản lý các vật liệu gây dị ứng giúp giảm thiểu rủi ro nhiễm chất gây dị ứng vào sản phẩm và đáp ứng các yêu cầu luật pháp đối với việc dán nhãn ở quốc gia bán đến.
)QUẢN LÝ CHẤT GÂY DỊ ỨNG

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.3.1
	Nhà máy phải tiến hành đánh giá các nguyên liệu thô để xác định  sự  hiện diện và khả năng nhiễm bẩn các chất gây dị ứng. Điều này phải bao gồm việc xem xét các tiêu chuẩn kỹ thuật nguyên liệu thô và khi cần, yêu cầu thêm thông tin từ nhà cung cấp (ví dụ: thông qua bảng câu hỏi để hiểu trạng thái chất gây dị ứng của nguyên liệu thô, nguyên liệu và nhà máy sản xuất).

	5.3.2
	Công ty phải xác định và liệt kê các vật liệu có chứa chất gây dị ứng được xử  lý tại nhà máy. Điều này phải bao gồm nguyên liệu, chất hỗ trợ chế biến, sản phẩm trung gian và thành phẩm và bất kỳ thành phần hoặc sản phẩm phát triển sản phẩm mới nào.

	5.3.3
	Một đánh giá rủi ro được lập thành văn bản phải được thực hiện để xác định lộ trình nhiễm bẩn và lập văn bản các chính sách và thủ tục cho việc xử lý nguyên vật liệu thô và sản phẩm trung gian và thành phẩm để đảm  bảo nhiễm chéo (tiếp xúc chéo) được tránh. Đánh giá này phải bao gồm:
· xem xét tình trạng vật lý của vật liệu gây dị ứng (ví dụ bột, lỏng, hạt)
· nhận biết các điểm có khả năng nhiễm chéo (tiếp xúc  chéo) trong  dòng chảy sản xuất
· đánh giá rủi ro nhiễm chéo dị ứng (tiếp xúc chéo) tại từng bước quá trình
· xác định các kiểm soát thích hợp để giảm thiểu hoặc loại trừ rủi ro nhiễm chéo (tiếp xúc chéo)

	5.3.4
	Các thủ tục phải được thiết lập để đảm bảo quản lý hiệu quả các vật liệu gây  dị ứng để ngăn ngừa nhiễm chéo (tiếp xúc chéo) với sản phẩm không chứa thành phần gây dị ứng. Những điều này phải bao gồm, khi thích hợp:




	
	· tách biệt về vật lý hoặc thời gian trong khi các nguyên vật liệu chứa thành phần gây dị ứng được bảo quản, được sản xuất hoặc được bao gói
· việc sử dụng riêng biệt hoặc bảo vệ bổ sung bên ngoài bảo hộ lao đọng khi xử lý các nguyên vật liệu gây dị ứng
· lập kế hoạch sản xuất để giảm chuyển đổi giữa sản phẩm có chứa chất gây dị ứng và sản phẩm không chứa chất gây dị ứng
· các hệ thống hạn chế phát tán bụi chứa vật liệu gây dị ứng
· xử lý chất thải và kiểm soát thải bỏ
· cấm mang thực phẩm vào nhà máy bởi nhân viên, khách quan và nhà thầu cho mục đích ăn uống.

	5.3.5
	Khi làm lại được sử dụng, hoặc các hoạt động làm lại được thực hiện, các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo làm lại chứa dị ứng không được sử dụng trong các sản phẩm không có chứa thành phần dị ứng đó.

	5.3.6
	Trong trường hợp đánh giá hợp lý, dựa trên rủi ro chứng minh rằng vì bản chất của quá trình sản xuất việc lây nhiễm chéo (tiếp xúc chéo) chất gây dị ứng không thể ngăn ngừa được, cần đưa ra cảnh báo trên nhãn. Hướng dẫn quốc gia hoặc quy phạm thực hành phải được sử dụng khi đưa ra tuyên bố cảnh báo như vậy.

	5.3.7
	Trong trường hợp khiếu nại được thực hiện liên quan đến sự phù hợp của thực phẩm cho người bị dị ứng hoặc nhạy cảm với thực phẩm, thì nhà máy phải đảm bảo rằng quá trình sản xuất được xác nhận giá trị sử dụng đầy đủ  để đáp ứng yêu cầu đã công bố và hiệu lực của quá trình được kiểm tra xác nhận thường xuyên. Điều này phải được lập thành văn bản.

	5.3.8
	Thiết bị hoặc các thủ tục vệ sinh khu vực phải được thiết kế để loại bỏ hoặc giảm xuống mức chấp nhận được đối với bất kỳ sự nhiễm bẩn chéo nào (tiếp xúc chéo) với các chất gây dị ứng. Các phương pháp vệ sinh phải được kiểm tra xác nhận để đảm bảo rằng chúng có hiệu lực và hiệu lực của quá trình được kiểm tra xác nhận thường xuyên. Thiết bị vệ sinh được sử dụng để vệ sinh các vật liệu gây dị ứng hoặc phải được nhận biết và cụ thể cho việc sử dụng chất gây dị ứng, sử dụng một lần, hoặc được vệ sinh hiệu quả sau khi sử dụng.



5.4 [bookmark: 5.4_XÁC_THỰC_SẢN_PHẨM,_CÔNG_BỐ_VÀ_CHUỖI_][bookmark: _bookmark85]XÁC THỰC SẢN PHẨM, CÔNG BỐ VÀ CHUỖI CUNG ỨNG
 (
Các hệ thống phải được áp dụng để giảm thiểu rủi ro mua phải các nguyên liệu thực phẩm giả mạo hoặc bị đấu trộn và để đảm bảo rằng tất cả các mô tả và tuyên bố về sản phẩm đều hợp  pháp,
 
chính
 
xác
 
và
 
được
 
kiểm
 
tra
 
xác
 
nhận.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.4.1
	Công ty phải có các quá trình để tiếp cận thông tin lịch sử và sự phát  triển  của các mối đe dọa đối với chuỗi cung ứng, có thể gây ra rủi ro đấu trộn hoặc thay thế nguyên liệu thô (tức là nguyên liệu gian lận). Thông tin như vậy có thể đến từ, ví dụ:
· các hiệp hội thương mại
· các nguồn từ chính phủ
· các trung tâm tư nhân.




	5.4.2
	Việc đánh giá tính điểm yếu bằng văn bản phải được thực hiện trên tất cả các nguyên liệu thực phẩm hoặc các nhóm nguyên liệu thô để đánh giá nguy cơ tiềm ẩn của đấu trộn hoặc thay thế / giả mạo. Điều này phải tính đến:
· bằng chứng lịch sử về sự thay thế hoặc sự đấu trộn
· các yếu tố kinh tế có thể làm cho sự đấu trộn hoặc thay thế nhiều hơn
· sự dễ dàng tiếp cận với các nguyên liệu thô thông qua chuỗi cung ứng
· mức độ tinh tế của kiểm tra thử nghiệm định kỳ để xác định đấu trộn /  giả mạo
· bản chất của nguyên liệu thô.
Đầu ra từ đánh giá này phải là một kế hoạch đánh giá điểm yếu bằng  văn  bản. Kế hoạch này phải được lưu giữ để xem xét phản ánh thay đổi hoàn cảnh kinh tế và thông tin thị trường có thể làm thay đổi rủi ro. Nó phải được xem xét chính thức hàng năm.

	5.4.3
	
	Khi nguyên liệu thô được xác định là có rủi ro bị đấu trộn hoặc thay thế cụ thể, kế hoạch đánh giá điểm yếu phải bao gồm các quá trình kiểm tra và /  hoặc đảm bảo phù hợp để giảm thiểu các rủi ro được xác định.

	5.4.4
	
	Trường hợp sản phẩm được dán nhãn hoặc các tuyên bố được thực hiện trên bao gói thành phẩm cuối phụ thuộc vào tình trạng của nguyên liệu, thì tình trạng của từng lô nguyên liệu phải được kiểm tra xác nhận. Những tuyên bố này bao gồm:
· xuất xứ hoặc nguồn gốc cụ thể
· tuyên bố giống / loài
· tình trạng được đảm bảo (ví dụ: GlobalG.A.P.)
· tình trạng sinh vật biến đổi gen (GMO)
· nhận biết bảo quản
· ghi tên các thành phần được đăng ký nhãn hiệu cụ thể.
Nhà máy phải duy trì hồ sơ mua, truy tìm nguồn gốc của việc sử dụng nguyên liệu thô và hồ sơ đóng gói sản phẩm cuối cùng để chứng minh cho các tuyên bố. Nhà máy phải thực hiện các thử nghiệm cân bằng lượng theo tần suất ít nhất 6 tháng một lần khi không có yêu cầu cụ thể của chương trình hoặc tần suất phù hợp để đáp ứng các yêu cầu cụ thể của chương trình.

	5.4.5
	
	Trường hợp các tuyên bố được đưa ra đề cập về phương pháp sản xuất (ví dụ: hữu cơ, halal, kosher) thì nhà máy phải duy trì tình trạng chứng nhận cần thiết để đưa ra tuyên bố như thế.

	5.4.6
	
	Dòng chảy quá trình sản xuất các sản phẩm mà các tuyên bố được đưa  ra  phải được lập thành văn bản và các khu vực có khả năng bị nhiễm bẩn hoặc mất nhận dạng được xác định. Các biện pháp kiểm soát thích hợp phải được thiết lập để đảm bảo tính toàn vẹn của tuyên bố sản phẩm.



5.5 [bookmark: 5.5_BAO_GÓI_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark86]BAO GÓI SẢN PHẨM
 (
Bao bì sản phẩm phải phù hợp với mục đích sử dụng và phải được bảo quản trong các điều kiện để tránh nhiễm bẩn và giảm thiểu sự hư hỏng.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.5.1
	Khi mua hoặc chỉ định bao bì sơ cấp, nhà cung cấp vật liệu bao gói phải được




	
	biết về mọi đặc tính kỹ thuật cụ thể của thực phẩm (ví dụ: hàm lượng chất  béo cao, pH, điều kiện sử dụng như vi sóng, bao bì khác được sử dụng trên sản phẩm). Giấy chứng nhận sự phù hợp hoặc bằng chứng khác phải sẵn có cho bao bì sơ cấp để xác nhận phù hợp với luật an toàn thực phẩm hiện hành và phù hợp với mục đích sử dụng của nó.

	5.5.2
	Các tấm lót và túi đựng sản phẩm được công ty mua về để sử dụng tiếp xúc trực tiếp với các thành phần hoặc bán thành phẩm đang được xử lý phải có màu thích hợp (ví dụ: màu tương phản với sản phẩm) và có khả năng chống rách để ngăn ngừa nhiễm bẩn không mong muốn.

	5.5.3
	
	Công ty phải có một thủ tục để quản lý bao bì lỗi thời (bao gồm cả nhãn).  Điều này phải bao gồm:
· cơ chế ngăn ngừa sử dụng vô tình bao bì lỗi thời
· kiểm soát và xử lý bao bì lỗi thời
· các thủ tục thích hợp để xử lý các vật liệu in lỗi thời (ví dụ: dấu hiệu nhận biết các vật liệu đăng ký nhãn hiệu không được sử dụng).



5.6 [bookmark: 5.6_KIỂM_TRA_SẢN_PHẨM_VÀ_PHÒNG_THỬ_NGHIỆ][bookmark: _bookmark87]KIỂM TRA SẢN PHẨM VÀ PHÒNG THỬ NGHIỆM
 (
Công ty phải thực hiện hoặc hợp đồng phụ về kiểm tra và phân tích các yếu tố quan trọng để xác nhận an toàn sản phẩm, tính hợp pháp, tính toàn vẹn và chất lượng, bằng việc sử dụng các thủ tục, phương tiện và tiêu chuẩn phù
 
hợp.
)


5.6.1 [bookmark: 5.6.1_KIỂM_TRA_VÀ_THỬ_NGHIỆM_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark88]KIỂM TRA VÀ THỬ NGHIỆM SẢN PHẨM

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.6.1.1
	Phải có một chương trình thử nghiệm sản phẩm được lập kế hoạch, có thể bao gồm xét nghiệm vi sinh, hóa học, vật lý và cảm quan theo rủi ro. Các phương pháp, tần suất và các giới hạn quy định phải được lập thành văn bản.

	5.6.1.2
	Kết quả kiểm tra và thử nghiệm phải được ghi lại và xem xét thường xuyên để xác định xu hướng. Các kết quả quan trọng của phòng thí nghiệm bên ngoài phải được hiểu và hành động theo. Các hành động thích hợp phải được thực hiện kịp thời để giải quyết mọi kết quả hoặc xu hướng không đạt yêu cầu.

	5.6.1.3
	Nhà máy phải đảm bảo rằng một hệ thống xác nhận giá trị sử dụng và kiểm tra xác liên tục của hạn sử dụng được thực hiện. Điều này phải dựa trên rủi ro và phải bao gồm phân tích cảm quan và, khi áp dụng, thử nghiệm vi sinh và các yếu tố hóa học có liên quan như pH và Aw. Hồ sơ và kết quả từ các cuộc kiểm tra thử nghiệm hạn sử dụng phải xác nhận hạn sử dụng được ghi trên sản phẩm.


5.6.2 [bookmark: 5.6.2_PHÒNG_THỬ_NGHIỆM][bookmark: _bookmark89]PHÒNG THỬ NGHIỆM

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.6.2.1
	
	Thử nghiệm bệnh học (bao gồm các tác nhân gây bệnh được kiểm tra như là một phần của thử nghiệm môi trường) phải được ký hợp đồng phụ với phòng thử nghiệm bên ngoài hoặc được thực hiện trong nội bộ, phòng thử nghiệm phải được tách biệt hoàn toàn khỏi khu vực sản xuất và bảo quản và có các thủ tục vận hành để ngăn người mọi rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.

	5.6.2.2
	
	Trong trường hợp các phòng kiểm tra thử nghiệm theo kế hoạch có mặt trong một địa điểm sản xuất, chúng phải được đặt vị trí, thiết kế và vận hành để




	
	loại bỏ các rủi ro có thể có đối với an toàn sản phẩm. Các kiểm soát phải được lập thành văn bản, thực hiện và bao gồm việc xem xét:
· thiết kế và vận hành hệ thống thoát nước và thông gió
· tiếp cận và an ninh của phương tiện
· dòng di chuyển của nhân viên phòng thử nghiệm
· sắp xếp quần áo bảo hộ
· các quá trình để lấy mẫu sản phẩm
· thải bỏ chất thải trong phòng thử nghiệm.

	5.6.2.3
	Trong trường hợp công ty tự thực hiện hoặc hợp đồng phân tích các chỉ tiêu quan trọng với an toàn hoặc tính hợp pháp của sản phẩm, phòng thử nghiệm hoặc nhà thầu phụ phải được công nhận phòng thí nghiệm hoặc hoạt động phù hợp với yêu cầu và nguyên tắc của ISO / IEC 17025 chưa được công  nhận.

	5.6.2.4
	Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo độ tin cậy của các kết quả thử nghiệm, ngoài các kết quả quan trọng đối với an toàn và tính hợp pháp được quy định trong điều 5.6.2.3. Những điều này phải bao gồm:
· sử dụng các phương pháp kiểm tra thử nghiệm được công nhận, nếu có
· thủ tục kiểm tra thử nghiệm được lập thành văn bản
· đảm bảo nhân viên có trình độ phù hợp và / hoặc được đào tạo và có  năng lực để thực hiện phân tích được yêu cầu
· sử dụng một hệ thống để kiểm tra xác nhận tính chính xác của kết quả kiểm tra thử nghiệm (ví dụ: kiểm tra vòng tròn hoặc thử nghiệm thành thạo)
· sử dụng thiết bị được hiệu chuẩn và được bảo trì một cách thích hợp.

	5.6.2.5
	Các kết quả thử nghiệm quan trọng phải được hiểu rõ và hành động theo. Hành động thích hợp phải được thực hiện kịp thời để giải quyết mọi kết quả hoặc xu hướng không đạt yêu cầu. Khi áp dụng các giới hạn theo luật định, những điều này phải được hiểu rõ và hành động thích hợp được thực hiện kịp thời để giải quyết mọi trường hợp vượt quá các giới hạn này.



5.7 [bookmark: 5.7_THÔNG_QUA_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark90]THÔNG QUA SẢN PHẨM
 (
Nhà máy phải đảm bảo rằng thành phẩm không được thông qua trừ khi tất cả các thủ tục đã thỏa thuận đã được tuân theo.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	5.7.1
	Trường hợp sản phẩm yêu cầu thông qua, các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo rằng việc thông qua không xảy ra cho đến khi tất cả các tiêu chí thông qua đã được hoàn tất và việc thông qua đã được phê duyệt.



5.8 [bookmark: 5.8_THỰC_PHẨM_CHO_VẬT_NUÔI][bookmark: _bookmark91]THỰC PHẨM CHO VẬT NUÔI
 (
Nhà máy phải đảm bảo rằng các sản phẩm làm thức ăn cho vật nuôi an toàn và phù hợp với mục đích sử dụng.
)


	ĐIỀU KHOẢN
	CÁC YÊU CẦU

	5.8.1
	Nhà máy phải đảm bảo thức ăn cho vật nuôi được lập công thức / được thiết

	
	kế cho mục đích sử dụng (ví dụ: sản phẩm được thiết kế cho chế độ ăn uống

	
	hoàn chỉnh hoặc như một sản phẩm bổ sung).

	5.8.2
	Trong đó phạm vi sản phẩm nhà máy bao gồm các sản phẩm làm thức ăn cho

	
	các loài động vật khác nhau, nhà máy phải có quy trình cụ thể để quản lý mọi

	
	thành phần, nguyên liệu, sản phẩm hoặc làm lại có thể gây hại cho người

	
	nhận không ngoài dự kiến.

	5.8.3
	Trường hợp nhà máy sản xuất, chế biến hoặc đóng gói các sản phẩm thức ăn

	
	vật nuôi có chứa các chất dược liệu, thì nhà máy phải có các thủ tục cụ thể để

	
	quản lý nguyên liệu và thành phẩm thuốc. Ở mức tối thiểu, các thủ tục này

	
	phải bao gồm:

	
	· xác định các vật liệu chứa thuốc được xử lý tại nhà máy. Đây có thể là

	
	nguyên liệu thô, chất hỗ trợ chế biến, sản phẩm trung gian và thành

	
	phẩm, làm lại hoặc bất kỳ thành phần phát triển sản phẩm hoặc sản

	
	phẩm mới nào

	
	· cơ chế để đảm bảo nồng độ chính xác của các chất thuốc trong thành

	
	phẩm

	
	· các thủ tục (ví dụ: các quy trình vệ sinh) để ngăn ngừa nhiễm bẩn thức

	
	ăn cho vật nuôi không được dùng thuốc với các vật liệu có chứa các

	
	dược liệu

	
	· các thủ tục cụ thể để đảm bảo ghi nhãn chính xác thực phẩm cho vật

	
	nuôi có thuốc.



6 [bookmark: 6_KIỂM_SOÁT_QUÁ_TRÌNH][bookmark: _bookmark92]KIỂM SOÁT QUÁ TRÌNH

6.1 [bookmark: 6.1_KIỂM_SOÁT_HOẠT_ĐỘNG][bookmark: _bookmark93] (
CƠ SỞ
Nhà máy phải điều hành theo các thủ tục và 
/ 
hoặc hướng dẫn công việc đảm bảo sản xuất sản phẩm an toàn và hợp pháp với các đặc tính chất lượng mong muốn, tuân thủ đầy đủ kế hoạch an toàn thực phẩm HACCP.
)KIỂM SOÁT HOẠT ĐỘNG

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	6.1.1
	Các tiêu chuẩn kỹ thuật quá trình và  hướng dẫn công việc  /  các thủ tục được   lập thành văn bản phải sẵn có cho các quá trình  chính  trong  sản  xuất  sản  phẩm để đảm bảo an toàn sản phẩm, tính hợp pháp và chất lượng. Các tiêu  chuẩn kỹ thuật / thủ tục thích hợp phải bao gồm:
· tiếp nhận - bao gồm nhận diện bất kỳ chất gây dị ứng nào
· các hướng dẫn trộn, tốc độ, thời gian
· quá trình cài đặt thiết bị
· thời gian nấu và nhiệt độ
· thời gian làm mát và nhiệt độ
· hướng dẫn ghi nhãn
· mã hóa và đánh dấu hạn sử dụng
· bất kỳ điểm kiểm soát quan trọng bổ sung nào được xác định trong HACCP hoặc kế hoạch an toàn thực phẩm.




	
	Tiêu chuẩn kỹ thuật quá trình phải phù hợp với tiêu  chuẩn  kỹ  thuật  thành phẩm đã thỏa thuận.

	6.1.2
	Khi cài đặt thiết bị rất quan trọng đối với sự an toàn hoặc tính hợp pháp của sản phẩm, các thay đổi đối với cài đặt thiết bị phải chỉ được hoàn thành bởi nhân viên được đào tạo và được ủy quyền. Khi áp dụng, các kiểm soát phải được bảo vệ bằng mật khẩu hoặc biện pháp hạn chế khác.

	6.1.3
	Quá trình giám sát, chẳng hạn như nhiệt độ, thời gian, áp suất và tính chất  hóa học, phải được thực hiện, được kiểm soát và ghi chép đầy đủ để đảm bảo rằng sản phẩm được sản xuất trong tiêu chuẩn quá trình được yêu cầu.

	6.1.4
	Trong trường hợp các thông số quá trình hoặc chất lượng sản phẩm được kiểm soát bởi các thiết bị giám sát trực tiếp trên chuyền, các thông số này phải được liên kết với hệ thống cảnh báo lỗi phù hợp, hệ thống này phải được kiểm tra thường xuyên.

	6.1.5
	Trong trường hợp biến thiên điều kiện sản xuất có thể xảy ra trong các thiết bị quan trọng đối với an toàn hoặc chất lượng của sản phẩm, các đặc điểm  chế biến phải được xác nhận giá trị sử dụng và được kiểm tra xác nhận ở tần suất dựa trên rủi ro và kết quả hoạt động của thiết bị (ví dụ: phân phối nhiệt trong các lò, lò xử lý; trong tủ đông và kho lạnh).

	6.1.6
	Trong trường hợp sai lỗi thiết bị hoặc sự chệch hướng của quá trình so với tiêu chuẩn kỹ thuật, các thủ tục phải được thực hiện để thiết lập trạng thái an toàn và chất lượng của sản phẩm nhằm xác định hành động cần thực hiện.



6.2 [bookmark: 6.2_KIỂM_SOÁT_BAO_GÓI_VÀ_GHI_NHÃN][bookmark: _bookmark94] (
CƠ SỞ
Việc kiểm soát quản lý các hoạt động ghi nhãn sản phẩm phải đảm bảo rằng các sản phẩm được ghi nhãn và mã hóa chính xác.
)KIỂM SOÁT BAO GÓI VÀ GHI NHÃN

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	6.2.1
	Phải có một quá trình chính thức để phân bổ vật liệu bao gói cho các dây chuyền đóng gói và kiểm soát trong khu vực đóng gói để đảm bảo rằng chỉ có bao bì để sử dụng ngay lập tức là sẵn có cho các máy đóng gói.
Trường hợp mã hóa ngoài chuyền hoặc các vật liệu đóng gói in:
· cài đặt và sửa đổi các thông số  của  máy  in (ví dụ:  đầu  vào hoặc thay  đổi, mã ngày) phải chỉ được hoàn thành bởi một nhân viên được  ủy quyền
· các biện pháp kiểm soát phải được thực hiện để đảm bảo rằng chỉ có vật liệu in chính xác có sẵn tại các máy đóng gói.

	6.2.2
	
	Việc kiểm tra bằng văn bản dây chuyền sản xuất phải được thực hiện trước khi bắt đầu sản xuất và khi chuyển đổi sản phẩm. Những điều này phải đảm bảo rằng các chuyền đã được dọn sạch phù hợp và sẵn sàng cho sản xuất.  Việc kiểm tra bằng văn bản phải được thực hiện khi chuyển đổi sản phẩm để đảm bảo rằng tất cả các sản phẩm và bao bì từ quá trình sản xuất trước đó đã được loại bỏ khỏi dây chuyền trước khi chuyển sang sản xuất tiếp theo.

	6.2.3
	
	Các thủ tục phải được thực hiện để đảm bảo rằng tất cả các sản phẩm được đóng gói vào bao bì chính xác và được dán nhãn chính xác. Những điều này phải bao gồm kiểm tra:





	
	· vào lúc bắt đầu đóng gói
· trong quá trình đóng gói
· khi thay đổi mẻ vật liệu bao gói
· vào cuối mỗi lần sản xuất.
Kiểm tra cũng phải bao gồm kiểm tra xác nhận bất kỳ việc in ấn nào được thực hiện ở khâu đóng gói, bao gồm, nếu thích hợp:
· mã hóa ngày tháng
· mã hóa lô
· ghi nhãn về số lượng
· thông tin về giá
· mã vạch
· nước xuất xứ
· thông tin về chất gây dị ứng.

	6.2.4
	Trường hợp thiết bị kiểm tra xác nhận trực tiếp trên chuyền (ví dụ: máy quét mã vạch) được sử dụng để kiểm tra nhãn và vật liệu có in, nhà máy phải thiết lập và thực hiện các thủ tục vận hành và thử nghiệm thiết bị để đảm bảo hệ thống được thiết lập chính xác và có khả năng cảnh báo hoặc từ chối sản phẩm khi thông tin đóng gói nằm ngoài tiêu chuẩn kỹ thuật.
Ở mức tối thiểu, việc kiểm tra thiết bị phải được hoàn thành khi:
· bắt đầu đóng gói
· kết thúc đóng gói
· ở một tần suất dựa trên khả năng xác định, giữ lại và ngăn chặn việc thông qua bất kỳ vật liệu liên quan nào của nhà máy nếu thiết bị  không gặp sai lỗi (ví dụ: trong quá trình đóng gói hoặc khi thay đổi lô vật liệu đóng gói).
Nhà máy phải thiết lập và thực hiện các thủ tục trong trường hợp thiết bị kiểm tra xác nhận trực tiếp trên chuyền bị lỗi (ví dụ: thủ tục kiểm tra thủ  công được lập thành văn bản và được đào tạo).



6.3 [bookmark: 6.3_KIỂM_SOÁT_SỐ_LƯỢNG_-_TRỌNG_LƯỢNG,_TH][bookmark: _bookmark95]KIỂM SOÁT SỐ LƯỢNG - TRỌNG LƯỢNG, THỂ TÍCH
 (
Nhà máy phải vận hành hệ thống kiểm soát số lượng phù hợp với các yêu cầu luật định tại quốc gia nơi sản phẩm được bán đến và bất kỳ quy phạm nào bổ sung của ngành hoặc theo các  yêu  cầu quy định của khách
 
hàng.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	6.3.1
	Tần suất và phương pháp kiểm tra số lượng phải đáp ứng các yêu cầu của  quy định pháp luật thích hợp về kiểm tra xác nhận số lượng, và các hồ sơ kiểm tra phải được lưu giữ.

	6.3.2
	Trường hợp số lượng sản phẩm không bị chi phối bởi các yêu cầu luật pháp (ví dụ: số lượng lớn), sản phẩm phải tuân thủ các yêu cầu của khách hàng và phải lưu giữ hồ sơ.

	6.3.3
	Khi được sử dụng, nhà máy phải thiết lập các thủ tục cho vận hành và kiểm  tra thử nghiệm cân kiểm tra trực tiếp trên chuyền.




	
	Ở mức tối thiểu, điều này bao gồm:
· xem xét mọi yêu cầu luật định có liên quan
· trách nhiệm kiểm tra thử nghiệm thiết bị
· hiệu quả hoạt động và bất kỳ biến thiên nào đối với các sản phẩm cụ thể
· phương pháp và tần suất kiểm tra thử nghiệm cân
· hồ sơ kết quả kiểm tra.



6.4 [bookmark: 6.4_HIỆU_CHUẨN_VÀ_KIỂM_SOÁT_THIẾT_BỊ_THE][bookmark: _bookmark96]HIỆU CHUẨN VÀ KIỂM SOÁT THIẾT BỊ THEO DÕI VÀ ĐO LƯỜNG
 (
Nhà máy phải có thể chứng minh rằng thiết bị đo là đủ chính xác và đáng tin cậy để cung cấp kết quả đo lường đáng tin 
cậy.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	6.4.1
	Nhà máy phải xác định và kiểm soát các thiết bị đo lường được sử dụng để giám sát các điểm kiểm soát tới hạn và an toàn sản phẩm, tính hợp pháp và chất lượng. Điều này phải bao gồm, ở mức tối thiểu:
· một danh sách thiết bị và vị trí của chúng
· mã nhận dạng và hạn hiệu chuẩn
· ngăn ngừa điều chỉnh trái phép của nhân viên
· bảo vệ khỏi hư hỏng, xuống cấp hoặc sử dụng sai.

	6.4.2
	Tất cả các thiết bị đo đã được xác định, bao gồm cả thiết bị mới, phải được kiểm tra và khi cần, điều chỉnh:
· ở tần suất định trước, dựa trên đánh giá rủi ro
· với một phương pháp được xác định liên kết đến chuẩn quốc gia hoặc quốc tế được công nhận khi có thể.
Các kết quả phải được lập thành văn bản. Thiết bị phải có thể đọc được và có độ chính xác phù hợp với các phép đo cần thực hiện.

	6.4.3
	Thiết bị đo chuẩn phải được hiệu chuẩn và liên kết đến chuẩn quốc gia hoặc quốc tế được công nhận và hồ sơ được lưu giữ. Độ không đảm bảo hiệu chuẩn phải được xem xét khi thiết bị được sử dụng để đánh giá các giới hạn tới hạn.

	6.4.4
	Các thủ tục phải được thực hiện để ghi lại các hành động cần thực hiện khi  các thiết bị đo được phát hiện không vận hành trong giới hạn quy định. Trường hợp độ an toàn hoặc tính hợp pháp của sản phẩm dựa trên thiết bị được phát hiện là không chính xác, hành động phải được thực hiện để đảm bảo sản phẩm bị rủi ro không được cung cấp để bán.



7 [bookmark: 7_NHÂN_SỰ][bookmark: _bookmark97]NHÂN SỰ

7.1 [bookmark: 7.1_ĐÀO_TẠO:_CÁC_KHU_VỰC_XỬ_LÝ_NGUYÊN_LI][bookmark: _bookmark98] (
CƠ SỞ
Công ty phải đảm bảo rằng tất cả nhân viên thực hiện công việc ảnh hưởng đến an toàn sản phẩm, tính hợp pháp và chất lượng đều có năng lực để thực hiện hoạt động của họ, thông qua đào tạo, kinh nghiệm làm việc hoặc bằng cấp.
)ĐÀO TẠO: CÁC KHU VỰC XỬ LÝ NGUYÊN LIỆU THÔ, CHUẨN BỊ, CHẾ BIẾN, BAO GÓI VÀ BẢO QUẢN

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	7.1.1
	Tất cả các nhân viên có liên quan, bao gồm nhân viên của  đơn vị cung ứng  lao động, nhân viên tạm thời và nhà thầu, phải được đào tạo thích hợp trước khi bắt đầu công việc và được giám sát đầy đủ trong suốt thời gian làm việc.

	7.1.2
	Trong trường hợp nhân sự tham gia vào các hoạt động liên quan đến các  điểm kiểm soát tới hạn, việc đánh giá năng lực và đào tạo thích hợp phải được thực hiện.

	7.1.3
	Nhà máy phải thực hiện các chương trình bằng văn bản bao gồm nhu cầu đào tạo của nhân viên có liên quan. Những điều này phải bao gồm, tối thiểu:
· xác định các năng lực cần thiết cho các vai trò cụ thể
· cung cấp đào tạo hoặc hành động khác để đảm bảo nhân viên có năng lực cần thiết
· đánh giá hiệu lực đào tạo
· cung cấp đào tạo bằng ngôn ngữ thích hợp với người học.

	7.1.4
	Tất cả các nhân viên có liên quan, bao gồm các kỹ sư, nhân viên do đơn vị cung ứng lao động, nhân viên tạm thời và nhà thầu, phải nhận được huấn luyện nhận thức về chất gây dị ứng nói chung và được đào tạo các thủ tục xử lý chất gây dị ứng của nhà máy.

	7.1.5
	Tất cả nhân viên có liên quan (bao gồm nhân viên của đơn vị cung ứng lao động, nhân viên tạm thời và nhà thầu) phải được đào tạo về các thủ tục ghi nhãn và bao gói của nhà máy được thiết kế để đảm bảo ghi nhãn và đóng gói sản phẩm chính xác.

	7.1.6
	Hồ sơ của tất cả các đào tạo phải sẵn có. Chúng phải bao gồm, tối thiểu:
· tên của học viên và xác nhận tham dự
· ngày và thời gian đào tạo
· nội dung khóa học hoặc tiêu đề, nếu thích hợp
· nhà cung cấp đào tạo
· đối với các khóa học nội bộ, tham chiếu đến tài liệu, hướng dẫn làm việc hoặc thủ tục được sử dụng trong đào tạo.
Trường hợp đào tạo được thực hiện bởi các đơn vị theo danh nghĩa của cho công ty, hồ sơ đào tạo phải sẵn có.

	7.1.7
	Công ty phải thường xuyên xem xét năng lực của nhân viên. Khi thích hợp, phải cung cấp đào tạo có liên quan. Điều này có thể là hình thức đào tạo, tái đào tạo, huấn luyện, cố vấn hoặc qua kinh nghiệm thực tế.



7.2 [bookmark: 7.2_VỆ_SINH_CÁ_NHÂN:_CÁC_KHU_VỰC_XỬ_LÝ_N][bookmark: _bookmark99]VỆ SINH CÁ NHÂN: CÁC KHU VỰC XỬ LÝ NGUYÊN LIỆU THÔ, CHUẨN BỊ, CHẾ BIẾN, BAO GÓI VÀ BẢO QUẢN


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	7.2.1
	
	Tiêu chuẩn vệ sinh cá nhân của nhà máy phải được xây dựng để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm từ nhân viên, phù hợp với sản phẩm được sản xuất và được áp dụng cho tất cả nhân viên liên, bao gồm nhân viên, nhà thầu và khách vào nhà xưởng sản xuất.

	7.2.2
	
	Việc rửa tay phải được thực hiện tại lối vào khu vực sản xuất và ở tần suất thích hợp để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.

	7.2.3
	
	Tất cả các vết trầy xước và vết thương hở trên da tiếp phải được băng kín bằng băng keo y tế có màu thích hợp khác với màu của sản phẩm (tốt nhất là màu xanh dương) và chứa có dải kim loại để có thể phát hiện được. Những điều này phải được nhà máy ban hành và được giám sát. Nếu thích hợp, ngoài băng keo y tế, phải đeo thêm găng tay.

	7.2.4
	Khi sử dụng thiết bị phát hiện kim loại, một mẫu từ mỗi mẻ băng keo y tế phải được kiểm tra thành công qua thiết bị và phải lưu giữ hồ sơ.

	7.2.5
	Các thủ tục và hướng dẫn bằng văn bản cho nhân viên phải được áp dụng để kiểm soát việc sử dụng và bảo quản thuốc chữa bệnh, để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm.



7.3 [bookmark: 7.3_KIỂM_SOÁT_SỨC_KHỎE][bookmark: _bookmark100]KIỂM SOÁT SỨC KHỎE
 (
Công ty phải có các thủ tục để đảm bảo rằng nhân viên, nhân viên của đơn vị cung ứng lao động, nhà thầu hoặc khách không phải là nguồn lây truyền bệnh lây lan qua thực phẩm cho sản phẩm.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	7.3.1
	Nhà máy phải trang bị nhận thức cho nhân viên về các triệu chứng nhiễm bệnh, bệnh tật hoặc tình trạng có thể không cho phép một người làm việc với thực phẩm hở (chưa bao gói). Nhà máy phải có một thủ tục cho phép nhân viên, bao gồm cả nhân viên tạm thời, thông báo về bất kỳ triệu chứng nào có liên quan, nhiễm trùng, bệnh hoặc tình trạng mà họ có thể  đã tiếp xúc  hoặc  bị mắc phải.

	7.3.2
	Trường hợp có thể có rủi ro đối với an toàn sản phẩm, khách và nhà thầu phải được trang bị nhận thức về các loại triệu chứng, nhiễm bệnh, bệnh tật hoặc tình trạng có thể không cho phép một người đến thăm các khu vực có thực phẩm hở (chưa bao gói). Khi được luật pháp cho phép, khách phải hoàn thành bảng câu hỏi về sức khỏe hoặc xác nhận rằng họ không bị bất kỳ triệu chứng nào có thể gây nguy hiểm cho sản phẩm, trước khi vào khu vực nguyên liệu thô, chuẩn bị, chế biến, đóng gói và bảo quản.

	7.3.3
	Phải có các thủ tục cho nhân viên, nhà thầu và khách liên quan đến hành   động được thực hiện tại nơi họ có thể bị hoặc đang tiếp xúc với một bệnh truyền nhiễm. Chuyên gia tư vấn y tế phải được tìm kiếm khi cần thiết.



7.4 [bookmark: 7.4_BẢO_HỘ_LAO_ĐỘNG:_NHÂN_VIÊN_HOẶC_KHÁC][bookmark: _bookmark101] (
Nhân viên, nhà thầu, khách tham quan phải mặc bảo hộ lao động thích hợp được nhà máy cung cấp khi làm việc trong hoặc đi vào các khu vực sản xuất.
)BẢO HỘ LAO ĐỘNG: NHÂN VIÊN HOẶC KHÁCH THAM QUAN CÁC KHU VỰC SẢN XUẤT


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	7.4.1
	Công ty phải lập văn bản và truyền đạt đến tất cả nhân viên (bao gồm  cả  nhân viên của đơn vị cung ứng lao động và nhân viên tạm thời), nhà thầu hoặc khách tham quan các quy định liên quan đến việc mặc quần áo bảo hộ  tại khu vực làm việc được chỉ định (ví dụ: khu vực sản xuất, khu vực lưu trữ,
v.v ...). Điều này cũng phải bao gồm các chính sách liên quan đến việc mặc quần áo bảo hộ bên ngoài môi trường sản xuất (ví dụ: thay ra trước khi vào nhà vệ sinh, đến căng tin và khu vực hút thuốc).

	7.4.2
	Quần áo bảo hộ phải sẵn có:
· được cung cấp đủ số lượng cho mỗi nhân viên
· có thiết kế phù hợp để ngăn chặn sự nhiễm bẩn của sản phẩm (ở mức tối thiểu không chứa túi bên ngoài phía trên nút thắt lưng hoặc nút khâu)
· trùm kín tóc để ngăn ngừa nhiễm bẩn sản phẩm
· bao gồm bọc cho râu và râu quai nón, khi cần thiết, để ngăn ngừa nhiễm bẩn sản phẩm.

	7.4.3
	Việc giặt quần áo bảo hộ phải được thực  hiện bằng  cách  ký hợp đồng giặt ủi   với nhà cung cấp đã được phê duyệt hoặc tự giặt  bằng  cách sử  dụng  các  tiêu chí được xác định để xác  nhận hiệu lực của quá trình giặt  ủi. Nhà giặt ủi phải  vận hành các thủ tục đảm bảo:
· phân biệt đầy đủ giữa quần áo bẩn và sạch
· vệ sinh hiệu quả quần áo bảo hộ
· quần áo sạch được cung cấp bảo vệ khỏi bị nhiễm bẩn cho đến khi sử dụng (ví dụ: bằng cách sử dụng bao hoặc túi).
Việc giặt quần áo bảo hộ bởi nhân viên là ngoại lệ nhưng chấp nhận được khi quần áo bảo hộ bảo vệ nhân viên khỏi các sản phẩm được xử lý và quần áo chỉ được mặc trong các khu vực sản phẩm kín hoặc rủi ro thấp.

	7.4.4
	Quần áo bảo hộ phải được thay đổi ở tần suất thích hợp, dựa trên rủi ro.

	7.4.5
	Nếu sử dụng găng tay, chúng phải được thay thường xuyên. Khi thích hợp, găng tay phải phù hợp để sử dụng trong chế biến thực phẩm, loại dùng một lần, có màu đặc biệt (màu xanh dương khi có thể), nguyên vẹn và không bị  tưa sợi.

	7.4.6
	Trường hợp quần áo bảo hộ cá nhân không thích hợp để giặt ủi được cung cấp (chẳng hạn như găng tay và tạp dề), chúng phải được vệ sinh và vệ sinh ở tần suất dựa trên rủi ro.


8 [bookmark: 8_CÁC_VÙNG_SẢN_XUẤT_RỦI_RO_CAO,_QUAN_TÂM][bookmark: _bookmark102]CÁC VÙNG SẢN XUẤT RỦI RO CAO, QUAN TÂM CAO VÀ QUAN TÂM MÔI TRƯỜNG CAO

Trong trường hợp nhà máy sản xuất các  sản phẩm  cần xử lý trong các  nhà xưởng sản xuất có rủi ro  cao (high-risk), quan tâm cao (high-care) và / hoặc quan tâm môi trường cao (ambient high-care)

(xem Phụ lục 2 để biết định nghĩa các sản phẩm yêu cầu các nhà xưởng này), tất cả các yêu cầu     liên quan từ các phần từ 1–7 của Tiêu chuẩn phải được thực hiện ngoài các yêu cầu trong phần này.

8.1 [bookmark: 8.1_BỐ_TRÍ_MẶT_BẰNG,_DÒNG_CHẢY_SẢN_PHẨM_][bookmark: _bookmark103] (
Nhà máy phải có thể chứng minh rằng các cơ sở sản xuất và kiểm soát là phù hợp để ngăn ngừa nhiễm bẩn mầm bệnh vào sản phẩm.
)BỐ TRÍ MẶT BẰNG, DÒNG CHẢY SẢN PHẨM VÀ SỰ TÁCH BIỆT TRONG CÁC VÙNG SẢN XUẤT RỦI RO CAO, QUAN TÂM CAO VÀ QUAN TÂM MÔI TRƯỜNG CAO


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.1.1
	Sơ đồ nhà máy (xem điều khoản 4.3.1) phải bao gồm các khu vực (vùng) nơi sản phẩm có các mức rủi ro nhiễm bẩn khác. Sơ đồ phải thể hiện:
· các  khu vực  rủi ro cao
· khu vực quan tâm  cao
· khu vực quan tâm môi trường cao
· các khu vực rủi ro thấp
· các khu vực sản phẩm kín
· khu vực phi sản xuất.
Xem Phụ lục 2 để biết các hướng dẫn về cách xác định các vùng rủi ro sản xuất.
Phân vùng này phải được tính đến khi xác  định  các  chương  trình  tiên quyết cho các khu vực cụ thể của nhà máy.

	8.1.2
	Khi các khu vực rủi ro cao là một phần của khu vực sản xuất, phải có sự phân biệt về vật lý giữa các khu vực này và các khu vực khác của nhà máy. Sự phân biệt phải tính đến dòng chảy của sản phẩm, bản chất của  nguyên vật  liệu  (bao gồm cả bao bì), thiết bị, nhân sự, xử lý chất thải, dòng không khí, chất lượng không khí và cung cấp các tiện ích (bao gồm cả rãnh thoát nước). Vị trí của các điểm trung chuyển phải không thỏa hiệp với sự phân biệt giữa các  khu vực rủi ro cao và các khu vực khác của nhà máy. Các thực hành phải được thực hiện để giảm thiểu rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm (ví dụ như việc khử nhiễm các vật liệu nhập vào).

	8.1.3
	Trường hợp các khu vực quan tâm cao là một phần của khu vực sản xuất, cần có sự phân biệt về vật lý giữa các khu vực này và các phần khác của nhà máy. Sự phân biệt này phải tính đến dòng chảy của sản phẩm,  bản chất  của vật  liệu (bao gồm cả bao bì), thiết bị, nhân sự, xử lý chất thải, dòng không khí, chất lượng không khí và cung cấp các tiện ích (bao gồm cả rãnh thoát nước). Trong trường hợp không có ngăn cách vật lý, thì nhà máy phải thực hiện đánh giá rủi ro bằng văn bản về khả năng nhiễm chéo, và các quá trình hiệu quả đã được xác nhận giá trị sử dụng, phải được áp dụng để bảo vệ sản phẩm khỏi bị nhiễm bẩn.

	8.1.4
	
	Khi các khu vực quan tâm môi trường cao được yêu cầu, phải đánh giá rủi ro bằng văn bản để xác định rủi ro lây nhiễm chéo mầm bệnh. Đánh giá rủi ro phải tính đến các nguồn nhiễm bẩn vi sinh tiềm năng và bao gồm:
· nguyên liệu thô và sản phẩm
· dòng chảy nguyên liệu, bao bì, sản phẩm, thiết bị, nhân sự và chất thải
· dòng không khí và chất lượng không khí




	
	
	· cung cấp và vị trí của các tiện ích (bao gồm cả rãnh thoát nước).
Các quá trình hiệu quả phải được áp dụng để bảo vệ sản phẩm cuối cùng khỏi nhiễm bẩn vi sinh vật. Các quá trình này có thể bao gồm sự tách biệt, quản lý dòng chảy quá trình hoặc các kiểm soát khác.



8.2 [bookmark: 8.2_CẤU_TRÚC_TÒA_NHÀ_TRONG_CÁC_VÙNG_RỦI_][bookmark: _bookmark104]CẤU TRÚC TÒA NHÀ TRONG CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.2.1
	Trường hợp nhà máy bao gồm các nhà  xưởng rủi ro cao hoặc quan tâm  cao,  phải có sơ đồ rãnh thoát nước cho các khu vực này thể hiện hướng của dòng  chảy và vị trí của bất kỳ thiết bị nào để ngăn ngừa sự ứ đọng nước thải. Dòng chảy từ rãnh thoát nước không có rủi ro gây nhiễm bẩn đến khu vực rủi ro        cao / quan tâm cao.

	8.2.2
	Các khu vực rủi ro cao phải được cung cấp đủ thay đổi không khí đã được lọc. Tiêu chuẩn kỹ thuật của bộ lọc được sử dụng và tần suất thay đổi không khí phải được lập thành văn bản, dựa trên đánh giá rủi ro có tính đến nguồn khí và yêu cầu duy trì áp suất dương so với các khu vực xung quanh.


8.3 [bookmark: 8.3_BẢO_TRÌ_TRONG_CÁC_VÙNG_RỦI_RO_CAO_VÀ][bookmark: _bookmark105]BẢO TRÌ TRONG CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.3.1
	Các hoạt động bảo trì được thực hiện ở các khu vực rủi ro cao và quan tâm cao phải tôn trọng các yêu cầu tách biệt của khu vực. Bất cứ khi nào có thể, công cụ và thiết bị phải được dành riêng để sử dụng trong các khu vực đó và được giữ lại trong cùng một khu vực.

	8.3.2
	Trường hợp thiết bị được đem ra khỏi khu vực rủi ro cao hoặc quan tâm cao, nhà máy phải có thủ tục để đảm bảo vệ sinh và loại bỏ các mối nguy nhiễm bẩn trước khi được chấp nhận trở lại khu vực.
Hồ sơ chấp nhận trở lại khu vực phải được duy trì.

	8.3.3
	Trường hợp thiết bị di động (ví dụ: thiết bị cầm tay) được sử dụng ở các khu    vực rủi ro cao hoặc quan tâm, các vật dụng này phải:
· đặc biệt trực quan và chuyên dụng để sử dụng trong khu vực đó hoặc
· có các thủ tục cụ thể (ví dụ: vệ sinh đầy đủ) để đảm bảo rằng việc sử dụng chúng không gây nhiễm nhiễm bẩn.


8.4 [bookmark: 8.4_TIỆN_ÍCH_DÀNH_CHO_NHÂN_VIÊN_CÁC_VÙNG][bookmark: _bookmark106]TIỆN ÍCH DÀNH CHO NHÂN VIÊN CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.4.1
	Trường hợp hoạt động bao gồm khu vực  rủi ro cao hoặc quan tâm cao, nhân  viên phải đi qua một  phòng thay bảo hộ quy định cụ thể tại lối vào khu vực.     Các phòng thay bảo hộ phải kết hợp:
· hướng dẫn rõ ràng về trình tự thay quần áo bảo hộ chuyên dụng vào và ra để ngăn ngừa nhiễm bẩn quần áo sạch
· quần áo bảo hộ khác với quần áo được mặc ở các khu vực khác và




	
	không được mặc ở khu vực bên ngoài
· một lịch trình rửa tay trong quá trình thay bảo hộ để ngăn ngừa nhiễm bẩn quần áo sạch (tức là rửa tay sau khi bọc tóc và giày dép đã được  mang vào, nhưng trước khi xử lý quần áo bảo hộ sạch)
· cung cấp và sử dụng các phương tiện rửa tay và khử trùng. Ở mức tối thiểu những điều này phải:
· trước khi vào khu vực rủi ro cao
· tại lối vào các khu vực quan tâm cao
· giày chuyên dụng do nhà máy cung cấp và không được mang ở bên ngoài
· kiểm soát hiệu quả giày dép để ngăn ngừa đưa mầm bệnh vào khu  vực. Sự kiểm soát có thể bằng cách phân biệt và thay đổi giày dép  trước khi vào khu vực (chẳng hạn như hệ thống rào chắn hoặc băng ghế) hoặc bằng cách sử dụng các tiện ích giặt ủi được kiểm soát và để ngăn ngừa đưa tác nhân gây bệnh vào khu vực.
Một  chương trình giám sát  môi trường  phải được  sử dụng  để đánh giá hiệu  lực của kiểm soát giày dép.



8.5 [bookmark: 8.5_VỆ_SINH_VÀ_KHỬ_TRÙNG_TRONG_CÁC_VÙNG_][bookmark: _bookmark107]VỆ SINH VÀ KHỬ TRÙNG TRONG CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.5.1
	Các thủ tục vệ  sinh môi trường  ở các  khu vực  rủi ro cao /  quan tâm  cao phải,  ở mức tối thiểu, bao gồm:
· trách nhiệm vệ sinh
· hạng mục / khu vực được vệ sinh
· tần suất vệ sinh
· phương pháp vệ sinh, bao gồm cả tháo dỡ thiết bị cho mục đích vệ  sinh khi được yêu cầu
· hóa chất và nồng độ vệ sinh
· sử dụng các vật liệu vệ sinh
· hồ sơ vệ sinh và trách nhiệm kiểm tra xác nhận.
Tần suất và phương pháp vệ sinh phải dựa trên  rủi ro, và  các  thủ  tục  phải  được thực hiện để đảm bảo đạt được các tiêu chuẩn vệ sinh phù hợp.

	8.5.2
	Giới hạn vi sinh có thể chấp nhận và không được chấp nhận đối với kết quả hoạt động vệ sinh phải được xác định cho các vùng rủi ro cao / quan tâm cao.
Các giới hạn này phải dựa trên các mối nguy có liên quan đến sản phẩm hoặc khu vực chế biến. Do đó, mức độ vệ sinh có thể chấp nhận được có thể được xác định bằng hình thức trực quan, kỹ thuật phát quang sinh học ATP, kiểm  tra vi sinh, thử nghiệm chất gây dị ứng hoặc thử nghiệm hóa học khi thích hợp. Nhà máy phải xác định hành động khắc phục được thực hiện khi kết quả giám sát nằm ngoài giới hạn chấp nhận được.
Khi các thủ tục vệ sinh là một phần của kế hoạch tiên quyết được xác định để kiểm soát rủi ro của một mối nguy cụ thể, các thủ tục và tần suất vệ sinh và khử trùng phải được xác nhận giá trị sử dụng và lưu giữ hồ sơ. Điều này phải bao gồm rủi ro dư lượng hóa chất vệ sinh trên bề mặt tiếp xúc với thực phẩm.

	8.5.3
	Các thiết bị được sử dụng để vệ sinh trong các khu vực có rủi ro cao và quan




	
	tâm cao phải được phân biệt rõ ràng và chuyên dụng để sử dụng trong khu vực đó.



8.6 [bookmark: 8.6_CHẤT_THẢI_/_HỦY_BỎ_CHẤT_THẢI_TRONG_C][bookmark: _bookmark108]CHẤT THẢI / HỦY BỎ CHẤT THẢI TRONG CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.6.1
	Hệ thống xử lý chất thải phải đảm bảo rằng rủi ro nhiễm bẩn sản phẩm được giảm thiểu thông qua việc kiểm soát nhiễm chéo tiềm ẩn.
Đánh giá rủi ro phải xem xét sự di chuyển và dòng chảy chất thải và thùng chứa chất thải. Ví dụ, thùng rác nên được dành riêng cho các khu vực có rủi  ro cao hoặc quan tâm cao và không được di chuyển giữa các vùng rủi ro khác nhau.


8.7 [bookmark: 8.7_BẢO_HỘ_LAO_ĐỘNG_TRONG_CÁC_VÙNG_RỦI_R][bookmark: _bookmark109]BẢO HỘ LAO ĐỘNG TRONG CÁC VÙNG RỦI RO CAO VÀ QUAN TÂM CAO

	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	8.7.1
	Giặt quần áo bảo hộ cho các khu vực có rủi ro cao và quan tâm cao phải được thực hiện theo hợp đồng hoặc tự thực hiện sử dụng các tiêu chuẩn xác định  để xác nhận hiệu lực của quá trình giặt ủi. Đơn vị giặt  ủi phải vận hành các thủ tục đảm bảo:
· phân biệt đầy đủ giữa quần áo bẩn và sạch
· phân biệt đầy đủ giữa quần áo cho các khu vực có rủi ro cao, quan tâm cao và rủi ro thấp, v.v.
· vệ sinh hiệu quả quần áo bảo hộ
· khử trùng quần áo bảo hộ sau quá trình giặt và sấy
· bảo vệ quần áo sạch khỏi bị nhiễm bẩn cho đến khi sử dụng (ví dụ: bằng cách sử dụng bao hoặc túi).

	8.7.2
	Trường hợp quần áo bảo hộ cho khu vực rủi ro cao hoặc quan tâm cao được vệ sinh bằng giặt ủi hợp đồng hoặc giặt ủi tại nhà máy, đơn vị giặt ủi phải  được đánh giá trực tiếp hoặc bởi bên thứ ba. Tần suất của các đánh giá này phải dựa trên rủi ro

	8.7.3
	Quần áo bảo hộ sử dụng trong các khu vực rủi ro cao và quan tâm cao phải được thay theo tần suất thích hợp dựa trên rủi ro và tối thiểu là hàng ngày.


9 [bookmark: 9_CÁC_YÊU_CẦU_ĐỐI_VỚI_CÁC_SẢN_PHẨM_THƯƠN][bookmark: _bookmark110]CÁC YÊU CẦU ĐỐI VỚI CÁC SẢN PHẨM THƯƠNG MẠI

Trường hợp nhà máy mua và bán các sản phẩm thực phẩm thông thường nằm trong phạm vi của Tiêu chuẩn và được bảo quản tại nhà xưởng của nhà máy, nhưng không được sản xuất, xử lý hoặc đóng gói thêm tại nhà máy đang được đánh giá thì việc quản lý các sản phẩm này của nhà máy theo các yêu cầu trong phần này.

Tất cả các yêu cầu liên quan từ phần 1 đến 8 cũng phải được thực hiện ngoài các yêu cầu được nêu trong phần này.

9.1 [bookmark: 9.1_PHÊ_DUYỆT_VÀ_THEO_DÕI_KẾT_QUẢ_HOẠT_Đ][bookmark: _bookmark111] (
Công ty phải thực hiện các thủ tục phê duyệt nhà sản xuất hoặc nhà đóng gói thực phẩm cuối  cùng được giao dịch để đảm bảo rằng các sản phẩm thực phẩm được giao dịch là an toàn, hợp pháp và được sản xuất phù hợp với mọi tiêu chuẩn kỹ thuật sản phẩm đã được xác
 
định.
)PHÊ DUYỆT VÀ THEO DÕI KẾT QUẢ HOẠT ĐỘNG CỦA CÁC NHÀ SẢN XUẤT / BAO GÓI CÁC SẢN PHẨM THƯƠNG MẠI


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	9.1.1
	Công ty phải có một thủ tục phê duyệt nhà cung cấp được lập thành văn bản quy định quá phê duyệt ban đầu và liên tục của các nhà cung cấp và nhà sản xuất / nhà chế biến của từng sản phẩm được giao dịch. Các yêu cầu phải dựa trên kết quả đánh giá rủi ro bao gồm:
· bản chất của sản phẩm và các rủi ro liên quan
· yêu cầu cụ thể của khách hàng
· các yêu cầu luật pháp tại quốc gia bán đến hoặc nhập khẩu sản phẩm
· nguồn hoặc quốc gia xuất xứ
· sự gian lận hoặc đấu trộn có thể có
· rủi ro có thể có trong chuỗi cung ứng đến điểm tiếp nhận hàng hóa  của công ty
· nhận biết thương hiệu của sản phẩm (tức là thương hiệu của chính khách hàng hoặc sản phẩm có thương hiệu).

	9.1.2
	Công ty phải có thủ tục phê duyệt ban đầu và liên tục của các nhà sản xuất  sản phẩm.
Thủ tục phê duyệt này phải dựa  trên rủi ro và  bao gồm một hoặc một sự kết  hợp của:
· chứng nhận còn liệu lực tiêu chuẩn BRC Global Standard hoặc tiêu chuẩn GFSI được áp dụng. Phạm vi chứng nhận bao gồm các  sản  phẩm được mua
· đánh giá nhà cung cấp, với phạm vi bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất, được thực hiện bởi đánh giá viên an toàn sản phẩm có kinh nghiệm và năng lực. Trường hợp đánh giá nhà cung cấp này được hoàn thành bởi bên thứ hai hoặc bên thứ ba, công ty phải có thể:
· chứng tỏ năng lực của đánh giá viên
· xác nhận rằng phạm vi đánh giá bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất
· có được và xem xét một bản sao của báo cáo đánh giá đầy đủ
hoặc
· khi có lý giải hợp lý dựa trên rủi ro và nhà cung cấp chỉ được đánh giá là rủi ro thấp, một bảng câu hỏi nhà cung cấp đã hoàn thành có thể được sử dụng để phê duyệt ban đầu. Bảng câu hỏi phải có phạm vi bao gồm an toàn sản phẩm, truy tìm nguồn gốc, đánh giá HACCP và thực hành tốt sản xuất, và nó phải được xem xét và xác nhận bởi một người có năng lực.

	9.1.3
	Hồ sơ phê duyệt nhà sản xuất / nhà đóng gói, bao gồm báo cáo đánh giá hoặc chứng nhận đã được xác nhận tình trạng an toàn sản phẩm của các đơn vị sản xuất / đóng gói cung cấp các sản phẩm được giao dịch phải được lưu giữ. Phải có một quá trình xem xét và hồ sơ theo dõi bất kỳ vấn đề nào được xác định





	
	tại các địa điểm sản xuất / đóng gói có  khả  năng  ảnh  hưởng  đến  các  sản  phẩm thực phẩm mà công ty giao dịch.

	9.1.4
	Phải có một quá trình xem xét liên tục các nhà sản xuất / nhà đóng gói, dựa trên rủi ro và sử dụng các tiêu chí kết quả hoạt động đã xác định, có thể bao gồm khiếu nại, kết quả của bất kỳ kiểm tra sản phẩm, cảnh báo / cảnh báo về pháp lý, từ chối hoặc phản hồi của khách hàng. Quá trình này phải được thực hiện đầy đủ.
Trường hợp phê duyệt dựa trên bảng câu hỏi, chúng phải được cấp lại ít nhất mỗi 3 năm một lần và các nhà cung cấp phải thông báo cho nhà máy về bất   kỳ thay đổi đáng kể nào trong thời gian chuyển đổi, bao gồm mọi thay đổi về tình trạng chứng nhận.
Hồ sơ của xem xét phải được lưu giữ.



9.2 [bookmark: 9.2_TIÊU_CHUẨN_KỸ_THUẬT][bookmark: _bookmark112]TIÊU CHUẨN KỸ THUẬT
 (
Tiêu chuẩn kỹ thuật hoặc thông tin để đáp ứng các yêu cầu luật pháp và hỗ trợ khách hàng trong việc sử dụng an toàn sản phẩm phải được duy trì và sẵn có cho khách hàng.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	9.2.1
	Tiêu kỹ thuật phải sẵn có cho tất cả các sản phẩm. Các tiêu chuẩn này phải ở dạng trình bày đã thỏa thuận do khách hàng cung cấp hoặc, khi không được chỉ định, bao gồm dữ liệu chính để đáp ứng các yêu cầu luật pháp và hỗ trợ khách hàng trong việc sử dụng an toàn sản phẩm.
Tiêu chuẩn kỹ thuật có thể ở dạng tài liệu được in hoặc điện tử hoặc một phần của hệ thống tiêu chuẩn trực tuyến.

	9.2.2
	Công ty phải tìm kiếm thỏa thuận chính thức về các tiêu chuẩn kỹ thuật với các bên có liên quan. Trong trường hợp tiêu chuẩn kỹ thuật chưa được thỏa thuận chính thức, công ty phải có thể chứng minh rằng mình đã thực hiện các bước để đảm bảo thỏa thuận chính thức được thực hiện.

	9.2.3
	Các công ty phải vận hành các quá trình có chứng minh để đảm bảo rằng mọi yêu cầu do khách hàng chỉ định đều được đáp ứng. Điều này có thể là bao  gồm các yêu cầu của khách hàng trong tiêu chuẩn mua hàng hoặc bằng cách thực hiện thêm công việc trên sản phẩm đã mua để đáp ứng tiêu chuẩn kỹ thuật của khách hàng (ví dụ: phân loại hoặc phân cấp sản phẩm).

	9.2.4
	Việc xem xét  tiêu chuẩn kỹ thuật phải đủ thường xuyên để  đảm bảo rằng dữ  liệu hiện hành hoặc ở mức  tối thiểu 3  năm một  lần, có  tính  đến  các  thay đổi  về sản phẩm, nhà cung cấp, quy định và các rủi ro khác.
Các xem xét và thay đổi phải được ghi lại.



9.3 [bookmark: 9.3_KIỂM_TRA_SẢN_PHẨM_VÀ_PHÒNG_THỬ_NGHIỆ][bookmark: _bookmark113]KIỂM TRA SẢN PHẨM VÀ PHÒNG THỬ NGHIỆM
 (
Công ty phải vận hành các quá trình để đảm bảo rằng các sản phẩm nhận được tuân thủ các tiêu chuẩn kỹ thuật mua vào và sản phẩm được cung cấp phù hợp với mọi tiêu chuẩn kỹ thuật của khách hàng.
)


  ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU	


	9.3.1
	Nhà máy phải có chương trình lấy mẫu sản phẩm hoặc đảm  bảo  để  kiểm  tra  xác nhận rằng sản phẩm phù hợp với tiêu chuẩn kỹ thuật mua và đáp ứng các  yêu cầu luật định và an toàn.
Khi kiểm tra xác nhận dựa trên lấy mẫu, tỷ lệ lấy mẫu và quá trình đánh giá phải dựa trên rủi ro.
Hồ sơ về các kết quả đánh giá hoặc phân tích phải được duy trì.

	9.3.2
	Trường hợp việc kiểm tra xác nhận sự phù hợp được cung cấp bởi nhà cung cấp(ví dụ: giấy chứng nhận sự phù hợp hoặc phân tích), mức độ tin cậy của  thông tin được cung cấp phải được hỗ trợ bằng cách phân tích phân tích sản phẩm độc lập định kỳ.

	9.3.3
	Trường hợp các tuyên bố về các sản phẩm đang được xử lý, bao gồm trạng thái xuất xứ, chuỗi cung ứng và được bảo đảm hoặc 'nhận biết bảo quản' của sản phẩm hoặc nguyên liệu được sử dụng, thông tin hỗ trợ phải sẵn có từ nhà cung cấp hoặc độc lập để kiểm tra xác nhận tuyên bố.

	9.3.4
	Trong trường hợp công ty tự thực hiện hoặc phân tích hợp đồng phụ các chỉ tiêu quan trọng đối với an toàn hoặc hợp pháp của sản phẩm, phòng thử nghiệm hoặc nhà thầu phụ phải được công nhận hoặc hoạt động phù hợp với yêu cầu và nguyên tắc của tiêu chuẩn ISO 17025. Lý giải bằng văn bản phải được cung cấp khi các phương pháp thử nghiệm chưa được công nhận được sử dụng.

	9.3.5
	Kết quả kiểm tra và kiểm tra thử nghiệm phải được lưu giữ và xem xét để xác định xu hướng. Các hành động thích hợp phải được thực hiện kịp thời để giải quyết bất kỳ kết quả hoặc xu hướng không đạt yêu cầu nào.



9.4 [bookmark: 9.4_TÍNH_HỢP_PHÁP_CỦA_SẢN_PHẨM][bookmark: _bookmark114]TÍNH HỢP PHÁP CỦA SẢN PHẨM
 (
Công ty phải có các quá trình được thực hiện để đảm bảo rằng các sản phẩm thực phẩm được  giao
 
dịch
 
tuân
 
thủ
 
các
 
yêu
 
cầu
 
luật
 
pháp
 
tại
 
quốc
 
gia
 
nơi
 
bán
 
hàng
 
đã
 
biết.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	9.4.1
	Công ty phải có các quá trình được lập thành văn bản để kiểm tra xác nhận tính hợp pháp của các sản phẩm được giao dịch. Các quá trình này phải bao gồm khi thích hợp:
· thông tin ghi nhãn
· tuân thủ các yêu cầu về pháp luật có liên quan
· tuân thủ các yêu cầu về số lượng hoặc khối lượng
Trường hợp khách hàng chịu trách nhiệm thực hiện thì phải ghi rõ trong hợp đồng.



9.5 [bookmark: 9.5_TRUY_VẾT][bookmark: _bookmark115]TRUY VẾT
 (
Công ty phải có thể truy vết tất cả các lô sản phẩm trở lại nhà sản xuất cuối cùng và chuyển tiếp cho khách hàng của công
 
ty.
)


	ĐIỀU KHOẢN	CÁC YÊU CẦU

	9.5.1
	
	Công ty phải duy trì hệ thống truy tìm nguồn gốc cho tất cả các lô sản phẩm




	
	
	xác định nhà sản xuất cuối cùng hoặc trong trường hợp sản phẩm nông nghiệp cơ bản, nhà đóng gói hoặc nơi làm thay đổi đáng kể cuối cùng đối với sản phẩm. Hồ sơ cũng phải được duy trì để xác định người nhận của từng lô sản phẩm từ công ty.

	9.5.2
	
	Công ty phải kiểm tra hệ thống truy tìm nguồn gốc ít nhất là hàng năm để  đảm bảo truy tìm nguồn gốc có thể xác định trở lại nhà sản xuất cuối cùng và chuyển tiếp đến người nhận sản phẩm từ công ty. Điều này phải bao gồm việc xác định dòng di chuyển của sản phẩm thông qua chuỗi từ nhà sản xuất đến khi công ty tiếp nhận (ví dụ: mỗi dòng di chuyển và nơi bảo quản trung gian).

	9.5.3
	
	Thử nghiệm truy tìm nguồn gốc phải bao gồm việc xem xét cân bằng lượng sản phẩm mà công ty nhận được cho mẻ hoặc lô sản phẩm được chọn. Truy tìm nguồn gốc có thể đạt được trong vòng 4 giờ (1 ngày khi các  bên bên  ngoài yêu cầu thông tin).
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TABLE1 SUMMARY OF GRADING CRITERIA, ACTION REQUIRED AND AUDIT FREQUENCY

ACTION FREQUENCY
ANNOUNCED UNANNOUNCED

AA AA+ 5orfewer
A At 6-10 Objective evidence within
12months
B B+ 11-16 28 calendar days
B B+ 1 10 or fewer
[ C+ 7-24 Objective evidence within
6months
c C+ 1 11-16 28 calendar days
c C+ 2 10 or fewer
D D+ 25-30 Revisit required within 28
6months
D D+ 1 17-24 calendar days
D D+ 2 11-16
lormore
3lormore
Not 1 25 ormore Certificate not granted.
certificated Re-audit required
2 17 or more
3ormore

Note that shaded cells indicate zero non-conformities.
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