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ΠΕΡΙΛΗΨΗ 
 

 
Το προ-ψηµένο µπιφτέκι είναι ένα προϊόν ευρείας κατανάλωσης  που κρύβει 

όµως πολλούς κινδύνους κατά την παρασκευή και διανοµή του. Παθογόνα βακτήρια, 

τοξικογενείς µύκητες, εξωτερικές ουσίες και κατάλοιπα αυτών, είναι µερικοί από αυτούς.  

Για αυτό και κατά τη διάρκεια της παραγωγικής του διαδικασίας πρέπει να 

λαµβάνονται όλα τα προβλεπόµενα µέτρα για την προστασία του καταναλωτή και για 

την φήµη της εκάστοτε εταιρίας παρασκευής του προϊόντος. 

Ορίζονται τα κρίσιµα σηµεία  ελέγχου (CCP)  και κάνουµε χρήση των επτά 

αρχών του συστήµατος HACCP, για την συγκεκριµένη παραγωγική διαδικασία. 

Εγκαθιστούµε σύστηµα παρακολούθησης και καθορίζουµε διορθωτικές ενέργειες για 

κάθε CCP. Μέσω των διαδικασιών επαλήθευσης σε περίπτωση λανθασµένης επιλογής 

εγγραφής, τεκµηρίωσης και ανασκόπησης του συστήµατος HACCP, προσπαθούµε να 

δώσουµε κατευθυντήριες γραµµές για την ορθή λειτουργία της παραγωγικής διαδικασίας 

του εν λόγω προϊόντος. 

 
 
 

ΣΚΟΠΟΣ 
 
 

Σκοπός της εργασίας, µέσω βιβλιογραφικής προσέγγισης, είναι η παροχή 

πληροφοριών για το προϊόν και οδηγιών ορθής λειτουργίας των παραγωγικών 

διαδικασιών για την διασφάλιση της ποιότητας, ασφάλειας και υγιεινής των προ-

ψηµένων µπιφτεκιών στις επιχειρήσεις παραγωγής τους. 

Η εργασία µπορεί να βοηθήσει της εταιρίες παραγωγής του εν λόγω προϊόντος, 

έτσι ώστε να µπορούν να παράγουν προϊόντα ποιοτικά και ασφαλή για τον καταναλωτή.  
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SUMMARY 

 

The pre-cooked burger is a product of wide consumption that hides however a lot 

of dangers at his production and his distribution. Pathogenic bacteria, [toxikogeneis] 

mushrooms, exterior substances and residues of these, are certain from them.  

For this and at the duration of his productive process it should they be taken the 

all forecasted metres for the protection of consumer and for the fame of each company 

Friday of product. 

Are fixed the critical points of control (CCP) and make use of seven beginnings of 

system HACCP, for the particular productive process. We install system of follow-up and 

determine corrective energies for each CCP. Via the processes of verification of in the 

event erroneous choice of registration,   [ekmiriosis] and examination of system HACCP, 

we try to give governing lines for the equitable operation of productive process of 

product in question. 

 

 

 

AIM 

 

Aim of work, via bibliographic approach, is the benefit of information on the 

product and directives of equitable operation of productive processes on the guarantee of 

quality, safety and hygiene of pre-cooked burgers in their enterprises of production. 

The work can help her companies of production of product in question, so as to 

they can produce products qualitative and sure for the consumer. 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1 – ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΚΑΙ ΑΣΦΑΛΕΙΑ ΤΡΟΦΙΜΩΝ 
 

1.1 Ποιότητα και ασφάλεια τροφίµων 

 

1.1.1 Ορισµός ποιότητας και ασφάλειας τροφίµων 

 

Στα τέλη της δεκαετίας του 70΄ δόθηκε από τον Crosby ένας από τους 

απλούστερους ορισµούς της ποιότητας σύµφωνα µε τον οποίο ¨Ποιότητα είναι η 

συµµόρφωση µε τις απαιτήσεις και όχι το πόσο καλό είναι ένα προϊόν¨. Ο ορισµός αυτός 

προσεγγίζει την ποιότητα ποσοτικά κυρίως και όχι ποιοτικά, σε αντίθεση µε το πώς την 

αντιλαµβάνονται συνήθως οι καταναλωτές , των οποίων οι απαιτήσεις προσδιορίζονται 

µε βάση τις προδιαγραφές του προϊόντος και το εκάστοτε συµβόλαιο. Έπειτα από λίγα 

χρόνια δόθηκε από τον ∆ιεθνή Οργανισµό Τυποποίησης ( ISO ) ένας άλλος ορισµός για 

την ποιότητα, σύµφωνα µε τον οποίο Ποιότητα είναι το σύνολο των ιδιοτήτων και των 

χαρακτηριστικών ενός προϊόντος ή υπηρεσίας, που ικανοποιούν εκφρασµένες ή 

συναγόµενες ανάγκες του χρήστη. Η σηµασία αυτού του ορισµού της ποιότητας για την 

βιοµηχανία τροφίµων έγκειται στην εισαγωγή της έννοιας των συναγόµενων αναγκών ή 

απαιτήσεων του χρήστη.     

Η ασφάλεια των τροφίµων συνδέεται µε την ύπαρξη κινδύνων στα τρόφιµα. Οι 

κίνδυνοι αυτοί είναι τριών κατηγοριών (φυσικοί, χηµικοί και βιολογικοί) και είναι 

πιθανόν να εµφανιστούν ή να εισέλθουν στα τρόφιµα σε οποιοδήποτε στάδιο χειρισµού 

τους από µια επιχείρηση τροφίµων (είτε εµπορική είτε εµπορική).  (25) 

 

1.1.2 Ποιοτικά χαρακτηριστικά των τροφίµων 

 

Τα συνήθη ποιοτικά χαρακτηριστικά που αναφέρονται στις προδιαγραφές των 

τροφίµων είναι : 

1 Η απουσία παθογόνων µικροοργανισµών. 

2 Η απουσία τοξικών ουσιών, όπως οργανικές ενώσεις, ορµόνες, εντοµοκτόνα, 

πρόσθετα, βαρέα µέταλλα, επιβλαβείς αρωµατικές ενώσεις και φυσικές τοξικές ουσίες. 

3 Η κατάλληλη χηµική σύνθεση. 
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4 Η χρήση κατάλληλων υλικών συσκευασίας. 

5 Οι επιθυµητές οργανοληπτικές ιδιότητες. 

6 Η θρεπτική και ενεργειακή αξία του προϊόντος. 

7 Η ικανοποιητική εµφάνιση και συσκευασία. 

8 Η διαµορφούµενη τιµή σε σχέση µε τη ποιότητά του. 

9 Η αναµενόµενη διάρκεια ζωής.   (25) 

 

1.1.3 Αρχές και βάσεις που πρέπει να λαµβάνονται από τις νοµοθεσίες για την 

ασφάλεια των τροφίµων 

Η πιο σηµαντική απαίτηση για τα τρόφιµα έγκειται στην ασφάλεια, για την οποία 

οι νοµοθετικές αρχές σχεδόν όλων των κρατών έχουν αναλάβει κάποιες τυπικές 

υποχρεώσεις έναντι των καταναλωτών. Το αυξηµένο ενδιαφέρον για την ασφάλεια των 

τροφίµων οφείλεται κατά κύριο λόγο στην προστασία της δηµόσιας υγείας και 

δευτερευόντως στις επιπτώσεις που έχει στα εισοδήµατα των αγροτών και των 

µεταποιητών, στις τιµές των προϊόντων, στις επιπλοκές των καταναλωτών, στην ισχύ της 

εθνικής οικονοµίας και στην διεθνή ανταγωνιστικότητα των συστηµάτων των τροφίµων. 

Για να µπορέσουν τα συµφέροντα των καταναλωτών και των παραγωγών, οι 

τεχνολογικές εξελίξεις και οι απαιτήσεις του ελεύθερου εµπορίου θα πρέπει να γίνει 

αναθεώρηση των υφιστάµενων νοµοθεσιών λαµβάνοντας υπ’ όψη τις ακόλουθες κοινές 

αρχές και βάσεις :    (25),(7) 

 

1 Προσεκτική αξιολόγηση των συλλεγµένων πληροφοριών, η οποία πρέπει να 

βασίζεται σε επιστηµονική ανάλυση και τεκµηρίωση. 

2 Λήψη αποφάσεων µε βάση λεπτοµερή ανάλυση επικινδυνότητας. 

3 Καθορισµός νοµοθετικών απαιτήσεων ανάλογα µε τους πραγµατικούς 

κινδύνους υγείας. 

4 Εξασφάλιση προστασίας της υγείας και της ασφάλειας των τροφίµων µε 

προληπτικά µέτρα. 

5 Ευέλικτη νοµοθεσία για την ασφάλεια των τροφίµων ώστε να είναι δυνατή η 

ενσωµάτωση αλλαγών. 

6 Ο σχεδιασµός και η εφαρµογή των αρχών και των αντικειµενικών σκοπών 
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πρέπει να είναι αποδεκτά στο µέγιστο δυνατό βαθµό. 

7 Η νοµοθεσία πρέπει να καθορίζει τους φορείς που έχουν την εξουσία και την 

ευθύνη για τον σχεδιασµό και την εφαρµογή των ρυθµίσεων. 

8 Κατανοητή νοµοθεσία και εξασφάλιση της επαρκούς εφαρµογής της. (25),(6) 

  

1.1.4 Παράµετροι ποιότητας τροφίµων   

 

Οι παράµετροι που χαρακτηρίζουν και επηρεάζουν την ποιότητα των τροφίµων είναι οι 

εξής: 

(Α) Η ασφάλεια των τροφίµων :  

 

Αποτελεί πρωταρχικής σηµασίας παράγοντα της ποιότητας των τροφίµων και 

αφορά την προστασία του καταναλωτή µε την παραγωγή τροφίµων τα οποία δεν θα 

προκαλέσουν βλάβη στην υγεία του καταναλωτή. Αποτελεί ηθική υποχρέωση του 

παρασκευαστή και των δηµοσίων αρχών αλλά και απαίτηση του καταναλωτή. Η 

εφαρµογή ενός συστήµατος HACCP (Hazard Analysis – Critical Points - Ανάλυση 

Κινδύνων – Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου) που συµπληρώνεται µε κανόνες ορθής υγιεινής 

πρακτικής είναι ικανό να διασφαλίσει την παραγωγή ασφαλών προϊόντων.  (25), (11) 

    

(Β) Η εµφάνιση και τα οργανοληπτικά χαρακτηριστικά των τροφίµων  :  

 

Η ποιότητα των τροφίµων επηρεάζεται σηµαντικά από την αισθητική και τη 

γευστική ικανοποίηση του καταναλωτή. Στην ικανοποίηση της αισθητικής απαίτησης 

του καταναλωτή βοηθά σηµαντικά η συσκευασία του προϊόντος. Τα οργανοληπτικά 

χαρακτηριστικά ή αλλιώς  οι οργανοληπτικές ιδιότητες των τροφίµων, βοηθούν στην 

ευκολότερη λήψη του από τον άνθρωπο, γιατί το κάνουν ελκυστικότερο και ποιοτικά πιο 

αποδεκτό. Τέτοιες ιδιότητες είναι το χρώµα, η τρυφερότητα, η γευστικότητα, το άρωµα 

(ή οσµή) και η όψη τους.   (12), (25)  
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(Γ) Η θρεπτική αξία των τροφίµων :  

 

Αποτελεί το λόγο για τον οποίο καταναλώνουµε τα τρόφιµα. Περιλαµβάνει τη 

σύνθεση των τροφίµων, την ενέργεια που αποδίδουν στον ανθρώπινο οργανισµό, την 

δυνατότητα να χρησιµοποιηθούν για δίαιτα. Η θρεπτική αξία των τροφίµων έχει 

ιδιαίτερη σηµασία για τους καταναλωτές µε ιδιαίτερες ανάγκες διατροφής. 

∆ιασφαλίζεται µε τον κατάλληλο σχεδιασµό της σύνθεσης των συστατικών των 

τροφίµων και µε την κατάλληλη επεξεργασία τροφίµων. Η θρεπτική αξία ενός τροφίµου, 

προσδιορίζεται από την περιεκτικότητά του σε θρεπτικά στοιχεία. Ως θρεπτικά στοιχεία  

χαρακτηρίζονται τα συστατικά των τροφίµων, τα οποία όταν απορροφηθούν από τον 

ανθρώπινο οργανισµό παρέχουν σε αυτόν ενέργεια, προάγουν την ανάπτυξη και τη 

συντήρηση των ιστών του και ρυθµίζουν τις βασικές λειτουργίες του. 

Τα θρεπτικά στοιχεία των τροφίµων αποτελούν οι πρωτεΐνες, οι υδατάνθρακες, τα 

λίπη, τα µακροστοιχεία και τα ιχνοστοιχεία και οι βιταµίνες.  (25), (12) 

 

(∆) Η νοµοθεσία των τροφίµων :  

 

Η νοµοθεσία τροφίµων συνήθως καλύπτει θέµατα 

α) ασφάλειας, 

β) σύστασης,  

γ)συσκευασίας και  

δ)επισήµανσης (ετικέτας) των τροφίµων.  

Πολλές φορές όµως προστατεύει την προέλευση των τροφίµων.  

Σε αυτήν την παράµετρο (νοµοθεσία τροφίµων) συµπεριλαµβάνεται και η 

διατροφική-διαιτητική ετικέτα, στην οποία αναγράφονται οι τιµές των θρεπτικών 

συστατικών (πρωτεΐνες, λίπη, υδατάνθρακες και βιταµίνες), αλλά και άλλες πρόσθετες 

ουσίες που περιέχει το προϊόν όπως συντηρητικά, χρωστικές ουσίες αλλά και 

γλυκαντικές ουσίες ανά 100 γραµµάρια προϊόντος.  

Η γνώση της νοµοθεσίας τροφίµων και η τήρησή της είναι υποχρεωτική και 

χαρακτηρίζει τον σωστό επαγγελµατία παραγωγής τροφίµων.    (25), (17)    
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(Ε) Το κόστος παραγωγής :  

 

Η διαµόρφωση του κόστους είναι δυνατόν να επηρεάσει σηµαντικά την ποιότητα 

των τροφίµων διότι έχει σχέση µε τη δυνατότητα απορρόφησης των τροφίµων από την 

αγορά.  (25) 

 

(ΣΤ) Η προσαρµογή στο νέο προφίλ των τροφίµων :  

 

Κοινωνικοί λόγοι όπως π.χ. περισσότερες εργαζόµενες µητέρες, νοικοκυριά ενός 

ατόµου κλπ., επιβάλουν την παραγωγή τροφίµων µε τα παρακάτω χαρακτηριστικά : 

 

1 Φρέσκα 

2 Ικανά να χρησιµοποιηθούν 

3 Γρήγορα στην προετοιµασία 

4 Υγιεινά    και 

5 Εύκολα στην προµήθεια.  (3), (25) 

 
 
(Ζ) ∆ιατηρησιµότητα : 

Ορίζεται ως η ιδιότητα των τροφίµων να διατηρούν αναλλοίωτα τα χαρακτηριστικά 

τους σε συνάρτηση µε το χρόνο.  (25) 

 

Η διατηρησιµότητα εξαρτάται από τα εξής: 

α) Τα χαρακτηριστικά της πρώτης ύλης 

β) Τη µέθοδο και τις συνθήκες επεξεργασίας των τροφίµων και 

γ) Τις συνθήκες µεταφοράς και αποθήκευσης των τροφίµων   (6) 

 

Τα αίτια αλλοίωσης των τροφίµων µπορεί να είναι: 

α) Φυσικά (όπως η θερµοκρασία, το οξυγόνο, η υγρασία και το φως) 

β) Μικροβιολογικά (όπως αλλοιογόνα µικρόβια) και  

γ) Χηµικά ή ενζυµικά    (6) 
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Όταν παρατηρείται απώλεια της διατηρησιµότητας ενός τροφίµου, αυτό σηµαίνει και 

απώλεια των οργανοληπτικών χαρακτηριστικών καθώς και της θρεπτικής αξίας του 

τροφίµου.  (6) 

 

Η αύξηση της διατηρησιµότητας επιτυγχάνεται µε: 

α) τις µεθόδους συντήρησης (όπως ψύξη, κατάψυξη, κονσερβοποίηση, ξήρανση) και 

β) τη χρήση συντηρητικών 

Η διάρκεια διατήρησης ή χρόνος ζωής του τροφίµου εκτιµάται από την βιοµηχανία και 

αναγράφεται στην συσκευασία τους ως ηµεροµηνία λήξης του προϊόντος.  (6), (25) 

 

Υπάρχουν 2 κατηγορίες ηµεροµηνίας: 

α) κλειστή: είναι η ηµεροµηνία επεξεργασίας ή συσκευασίας για προϊόντα µικρής ή 

µεγάλης διάρκειας. 

β) φανερή: είναι η ηµεροµηνία συσκευασίας, πώλησης ή απόσυρσης, κατανάλωσης ή 

ποιοτικής διασφάλισης. (6), (25) 

 

1.2  Σύστηµα διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων 

 

1.2.1 Ορισµός συστήµατος διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων 

 

Το Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ασφάλειας Τροφίµων είναι µια συστηµατική 

προσέγγιση στην αναγνώριση, αξιολόγηση και εκτίµηση της επικινδυνότητας και της 

σοβαρότητας διαφόρων µικροβιολογικών, χηµικών και φυσικών κινδύνων που 

σχετίζονται µε όλα τα στάδια παραγωγής ενός τροφίµου, από την ανάπτυξη και 

συγκοµιδή των πρώτων υλών µέχρι την τελική κατανάλωση του προϊόντος.  (7) 
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1.2.2 Σκοπός συστήµατος διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων 

 

Σκοπός του συστήµατος είναι να αναγνωρίσει και να θέσει κάτω από έλεγχο όλους 

αυτούς τους κινδύνους έτσι που το παραγόµενο τρόφιµο να είναι ασφαλές. 

 

Μέχρι τώρα ο έλεγχος της ασφάλειας των τροφίµων στηριζόταν σε εργαστηριακές 

εξετάσεις και δοκιµές σε δείγµατα του τελικού προϊόντος. Μια παρτίδα παραγωγής 

π.χ. χαρακτηρίζονταν σαν ασφαλής όταν από την εξέταση των δειγµάτων αυτής 

προέκυπτε απουσία φυσικών, χηµικών ή βιολογικών κινδύνων. 

Η παραδοσιακή όµως αυτή προσέγγιση έχει πολλές αδυναµίες οι οποίες σχετίζονται 

τόσο µε τα συστήµατα δειγµατοληψίας και το επίπεδο αβεβαιότητας που αυτά 

εισάγουν όσο και µε τα χαρακτηριστικά της µεθόδου ανάγνωσης (όριο ανίχνευσης, 

ακρίβεια, επαναληψιµότητα κτλ.).   (7), (8) 

 

1.2.3 Προβλήµατα προσέγγισης  ασφάλειας των τροφίµων 

 

Τα κύρια προβλήµατα που αντιµετωπίζει η παραδοσιακή προσέγγιση της ασφάλειας 

των τροφίµων είναι : 

Α) Ποια είναι η κατανοµή του κινδύνου στην προς εξέταση ποσότητα και ποια η 

συχνότητα εµφάνισης αυτού; 

Β) Πως είµαστε σίγουροι ότι <<παγιδέψαµε>> τον κίνδυνο στο προς εξέταση δείγµα; 

 

Και αυτά όµως να απαντηθούν, ένα είναι σίγουρο, ότι δεν έχει ελεγχθεί το 100% των 

µονάδων παραγωγής. 

Αντίθετα το Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ασφάλειας Τροφίµων λειτουργεί προληπτικά, 

εξετάζοντας µε συστηµατικό τρόπο τους εν δυνάµει κινδύνους και ελέγχοντας αυτούς 

µε απλά µέσα.    (11), (25) 
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1.2.4 Εφαρµογή συστήµατος διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων 

 

Το Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ασφάλειας Τροφίµων εφαρµόζεται ανά βιοµηχανία, 

ανά γραµµή και ανά προϊόν. Έτσι γίνεται φανερό κάτι που στο παρελθόν ήταν 

δύσκολο να γίνει κατανοητό, ότι δηλαδή το κάθε τρόφιµο έχει µια µοναδικότητα, 

ενσωµατώνοντας τόσο την ιστορία των πρώτων υλών όσο και την µέθοδο παραγωγής 

και τις ιδιαιτερότητες της εγκατάστασης.  (18) 

 

Η µελέτη HACCP σε µία εταιρία, εκτός από τη εγγύηση για µια µεγαλύτερη 

ασφάλεια στα παραγόµενα τρόφιµα, συµβάλλει στην καλύτερη αξιοποίηση των 

οικονοµικών πόρων της εταιρίας και στην ταχεία ανταπόκριση σε προκύπτοντα 

προβλήµατα. Επιπλέον, βοηθά στις διεθνής συναλλαγές αυξάνοντας την εµπιστοσύνη 

στην παγκόσµια διακίνηση τροφίµων καθώς και στις διαδικασίες επιθεώρησης από 

τις κρατικές υπηρεσίες. 

Η ανάπτυξη της µελέτης του HACCP, γίνεται µε εφαρµογή των 7 αρχών και των 

βηµάτων εφαρµογής του HACCP, της επιτροπής του Codex Alimentarius που θα 

αναφερθούν παρακάτω.   (18) 

 

1.3 Ορισµοί  Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ασφάλειας Τροφίµων 

 

∆ένδρο απόφασης κρίσιµων σηµείων ελέγχου – προαπαιτουµένων προγραµµάτων 

Ακολουθία ερωτήσεων για προσδιορισµό εάν το σηµείο ελέγχου είναι σηµαντικό και θα 

πρέπει να παρακολουθείται µέσω του σχεδίου HACCP ή αποτελεί προαπαιτούµενο 

πρόγραµµα.  (13) 

 

Παρακολούθηση 

Ενέργεια διεξαγωγής προγραµµατισµένης σειράς παρατηρήσεων ή µετρήσεων για να 

διαπιστωθεί εάν τα προληπτικά µέτρα ελέγχου λειτουργούν σύµφωνα µε τα 

προβλεπόµενα.  (13) 
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Έλεγχος 

Η διαχείριση των όρων µιας διεργασίας ώστε να παραµείνει σύµφωνη µε τα 

προκαθορισµένα κριτήρια. (14) 

 

Κρίσιµο σηµείο ελέγχου     

Κάθε σηµείο στο οποίο µπορεί να εφαρµοστεί έλεγχος µε σκοπό ένας αναγνωρισµένος 

κίνδυνος να προληφθεί, να απαλειφθεί ή να ελλατωθεί σε αποδεκτά όρια.    (17) 

 

Κριτήριο     

Απαίτηση ή ανάγκη επί της οποίας βασίζεται µια απόφαση ή ενέργεια.    (15) 

 

∆ιορθωτική Ενέργεια 

Ενέργεια για την εξάλειψη της αιτίας της µη συµµόρφωσης ή άλλης ανεπιθύµητης 

κατάστασης.  (14) 

 

Κρίσιµα όρια 

Κριτήριο που πρέπει να ικανοποιηθεί για κάθε µέτρηση σχετικά µε ένα κρίσιµο σηµείο 

ελέγχου. Τιµή µεγέθους που διαχωρίζει την αποδοχή ή όχι.  (17) 

 

Απόκλιση 

Αποτυχία ικανοποίησης κρίσιµου ορίου ή ορίου ελέγχου.  (12) 

 

Σχεδιασµός  HACCP 

Αντικειµενική και συστηµατική αναγνώριση κινδύνων και περιγραφή των διαδικασιών 

που οδηγούν σε έλεγχο αυτών καθώς και τρόπων – µεθόδων που διορθώνουν ενδεχόµενη 

απόκλιση από τα προκαθορισµένα όρια, ακολουθώντας τις αρχές του HACCP.  (27) 

 

Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ασφάλειας Τροφίµων 

Το σύνολο των ενεργειών, τις οποίες πρέπει να πραγµατοποιεί µία επιχείρηση τροφίµων 

προκειµένου να διασφαλίζεται η ασφάλεια των τροφίµων.   (10) 
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Οµάδα Ασφάλειας Τροφίµων 

Οµάδα ανθρώπων, ειδικών κυρίως, υπευθύνων για την ανάπτυξη του σχεδιασµού και της 

παρακολούθησης του συστήµατος διαχείρισης της ασφάλειας τροφίµων.  (8) 

 

Επικύρωση 

Επιβεβαίωση µε αντικειµενικές αποδείξεις ότι τα προληπτικά µέτρα ελέγχου που 

διαχειρίζονται είτε µέσω του σχεδίου HACCP, είτε των προαπαιτουµένων 

προγραµµάτων, είναι αποτελεσµατικά.  (27) 

 

Κίνδυνος  

Βιολογική, χηµική και φυσική ιδιότητα που γίνεται αιτία που καθιστά το τρόφιµο 

επικίνδυνο για ανθρώπινη κατανάλωση.  (16) 

 

Ευαίσθητα υλικά 

Υλικά, των οποίων είναι γνωστή η σχέση τους µε διάφορους κινδύνους ή που 

παραδοσιακά συνδέονται µε εµφάνιση επικινδυνότητας.   (13) 

 

Επαλήθευση    

Επιβεβαίωση µέσω της παροχής αντικειµενικών αποδείξεων ότι έχουν ικανοποιηθεί 

καθορισµένες απαιτήσεις.   (13) 

 

Προαπαιτούµενα 

Συνθήκες και δραστηριότητες που θα πρέπει να πληρεί µία επιχείρηση τροφίµων για την 

παροχή ασφαλών τελικών προϊόντων και τροφίµων για ανθρώπινη κατανάλωση.  (14) 

 

Προαπαιτούµενα Προγράµµατα 

Προγράµµατα που αξιολογούνται σαν απαραίτητα για τον έλεγχο της πιθανότητας 

εισαγωγής κινδύνων στα τρόφιµα.  (14) 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2 – ΥΓΙΕΙΝΗ ΤΡΟΦΙΜΩΝ 
 

2.1  Ορθή βιοµηχανική πρακτική (GMP) & υγιεινή στις βιοµηχανίες τροφίµων    

 

Τα πρότυπα της GMP τεκµηριώνουν την ευθύνη της διοίκησης για την παραγωγή 

τροφίµων που εκπληρώνουν τις απαιτήσεις ποιότητας και ασφάλειας. Σε συνδυασµό µε 

το σύστηµα HACCP παρέχουν το πλαίσιο για την ανάπτυξη και εφαρµογή των 

Συστηµάτων ∆ιαχείρισης Ποιότητας (QMS), µε επακόλουθη πιστοποίηση κατά ISO 

9000. Η παραγωγή ποιοτικών και ασφαλών τροφίµων απαιτεί τον καθορισµό κρίσιµων 

σηµείων και προτύπων για το κάθε σηµείο, ανάλογα µε τις ξεχωριστές ανάγκες κάθε 

επιχείρησης. Ο έλεγχος για την εφαρµογή των προτύπων της GMP εµπίπτει στις 

αρµοδιότητες της διοίκησης.  (25) 

 

Απαιτήσεις των προτύπων της ορθής βιοµηχανικής πρακτικής  

 

Τα πρότυπα αυτά πρέπει να καλύπτουν απαιτήσεις για τα ακόλουθα θέµατα : 

 

1 Υγιεινή των πρώτων υλών (βιολογικοί, φυσικοί και χηµικοί κίνδυνοι) 

2 Ο σχεδιασµός των εγκαταστάσεων και η διευθέτηση του εξοπλισµού της 

επιχείρησης τροφίµων 

3 Υγιεινή του προσωπικού και περιβάλλοντος εργασίας    (25), (6) 

 

Ανάλογα µε το µέγεθος και τις δραστηριότητες της κάθε επιχείρησης οι απαιτήσεις 

υγιεινής διαφέρουν σηµαντικά, ακόµα και για µονάδες που παράγουν παρόµοια 

προϊόντα. Οι πιο σηµαντικοί σχεδιαστικοί παράγοντες ενός προγράµµατος υγιεινής 

που αναφέρονται στη νοµοθεσία και στους κώδικες περιλαµβάνουν τις 

εγκαταστάσεις παροχής νερού, επεξεργασίας των αποβλήτων, ψύξης και 

αποθήκευσης από ψύξη. 
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Η υιοθέτηση των προτύπων δεν συνεπάγεται από την άµεση εναρµόνιση µε αυτά, 

γιατί απαιτούνται συχνές επιθεωρήσεις και ανάληψη διορθωτικών ενεργειών. Τα 

οφέλη από την εφαρµογή της GMP συνίσταται στην παραγωγή ανταγωνιστικών και 

ποιοτικών τροφίµων, στην αποτελεσµατικότερη λειτουργία της µονάδας, στην 

αύξηση της παραγωγικότητας του προσωπικού, στον περιορισµό των βιοµηχανικών 

ατυχηµάτων και στην µείωση των παραπόνων των καταναλωτών.   (25), (11) 

 

2.1.1  Υγιεινή πρώτων υλών (βιολογικοί, φυσικοί και χηµικοί κίνδυνοι) 

 

 1. ΒΙΟΛΟΓΙΚΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 

Οι κίνδυνοι αυτής της κατηγορίας περιλαµβάνουν µικρόβια, παράσιτα και ιούς, που είναι 

σε θέση να προκαλέσουν βλάβη στην υγεία του ανθρώπου. 

 

Ο κάθε κίνδυνος διακρίνεται από δύο χαρακτηριστικά : 

 

Α. Την επικινδυνότητα, η οποία σχετίζεται µε την πιθανότητα παρουσίας του  και 

Β. Την σοβαρότητα, η οποία σχετίζεται µε την ένταση και έκταση των συµπτωµάτων που 

προκαλεί.   (10) 

 

Οι µικροοργανισµοί κατατάσσονται µε βάση τα δυο παραπάνω χαρακτηριστικά σε : 

(ICMF 1986) 

 

1.  Μικροβιολογικός κίνδυνος υψηλής επικινδυνότητας και σοβαρότητας. Ως τέτοιος 

κίνδυνος ορίζεται αυτός που σχετίζεται µε την παρουσία παθογόνου µικροοργανισµού ή 

τοξίνης σε τρόφιµο, το οποίο όταν καταναλωθεί προκαλεί σοβαρές ασθένειες σε υγιή 

άτοµα ή σε άτοµα υψηλής επικινδυνότητας (νεογέννητα, διαβητικοί, υπερτασικοί ακόµη 

και πάσχοντες από τη νόσο του AIDS). 

 

2. Μικροβιολογικός κίνδυνος µέτριας επικινδυνότητας και σοβαρότητας. Έτσι ορίζεται ο 

κίνδυνος του οποίου η παρουσία σε ένα τρόφιµο και η κατανάλωση αυτού, οδηγούν σε 

παροδικές και µε µη σοβαρά συµπτώµατα ασθένειες σε υγιή άτοµα.   (17) 
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Οι κίνδυνοι αυτού του τύπου διακρίνονται σε : 

2α.  Κίνδυνοι µέτριας επικινδυνότητας και σοβαρότητας µε πιθανότητα εκτεταµένης 

εξάπλωσης. Σε αυτήν την κατηγορία περιλαµβάνονται οι κίνδυνοι οι οποίοι µπορούν να 

εξαπλωθούν µε αλληλοµόλυνση στους χώρους επεξεργασίας. Η δε ασθένεια προκαλείται 

από µικρούς πληθυσµούς του µικροοργανισµού. 

 

2β.   Κίνδυνοι µέτριας επικινδυνότητας και σοβαρότητας µε περιορισµένη εξάπλωση. 

Εδώ περιλαµβάνονται οι κίνδυνοι που απαιτείται υψηλός µικροβιακός πληθυσµός στο 

τρόφιµο, έτσι ώστε να προκληθεί ασθένεια και τα κρούσµατα αυτής περιορίζονται µόνο 

στο άτοµο που καταναλώνει το <<ύποπτο>> τρόφιµο.    (17) 

 

 

Στον πίνακα 1 που ακολουθεί φαίνονται τα κυριότερα παθογόνα βακτήρια καθώς και οι 

ασθένειες που προκαλούν όπως επίσης και τα τρόφιµα που σχετίζονται µε αυτά. 
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Πίνακας 1 : Κυριότερα παθογόνα βακτήρια, χαρακτηριστικά ασθενειών που 

προκαλούν και τρόφιµα που σχετίζονται µε αυτά. 

 

ΒΑΚΤΗΡΙΑ 

 

ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ 

ΑΣΘΕΝΕΙΩΝ 

 

ΣΧΕΤΙΖΟΜΕΝΑ 

ΤΡΟΦΙΜΑ 

 

Clostridium botulinun 

 

Νευροτοξικό σύνδροµο, θολή όραση 

αναπνευστική δυσκολία, απώλεια 

βασικών λειτουργιών, θάνατος. 

Χρόνος επώασης = 12 – 36 ώρες. 

Χαµηλής οξύτητας  

κονσερβοποιηµένα τρόφιµα, 

κρέας, ψάρι, λαχανικά. 

Clostridium perfringens Ναυτία, εµετός, διάρροια και έντονο 

κοιλιακό άλγος. 

Χρόνος επώασης = 8 – 22 ώρες 

∆ιάρκεια ασθένειας = 12-24 ώρες. 

Κακώς επεξεργασµένο βοδινό 

κρέας (roast beef). 

Salmonella spp Ναυτία, εµετός, κοιλιακό άλγος, 

∆ιάρροια, πυρετός. 

Χρόνος επώασης = 6 – 48 ώρες 

∆ιάρκεια ασθένειας = 1 – 7 ηµέρες. 

Βοδινό, γαλοπούλα, χοιρινό, 

αυγά, κοτόπουλο, ιχθυρά, 

σοκολάτα, ζωοτροφές. 

Listeria monocytogenes Τα υγιή άτοµα εµφανίζουν ελαφριά 

συµπτώµατα. Έντονες µορφές 

λιστερίωσης προκαλούν σηψαιµία, 

µηνιγγίτιδα, εγκεφαλίτιδα και 

αποβολές στις έγκυες γυναίκες. 

Ακατέργαστο γάλα, µαλακό 

τυρί, παγωτό, ακατέργαστα 

λαχανικά και προϊόντα 

κρέατος, µαγειρεµένα 

πουλερικά και καπνιστά 

κρέατα – ψάρια. 

Campylobacter jejuni Πυρετός, πονοκέφαλος, ναυτία, 

διάρροια, µυικοί πόνοι.  

Χρόνος επώασης = 2 – 5 ηµέρες 

∆ιάρκεια ασθένειας = 7 – 10 ηµέρες. 

Ακατέργαστο γάλα, 

κοτόπουλο, προϊόντα κρέατος. 
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ΒΑΚΤΗΡΙΑ 

 

ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ 

ΑΣΘΕΝΕΙΩΝ 

 

ΣΧΕΤΙΖΟΜΕΝΑ 

ΤΡΟΦΙΜΑ 

 

Staphylococcus aureus 

 

Ναυτία, εµετός, διάρροια, κοιλιακοί 

σπασµοί και εξάντληση. Τα 

συµπτώµατα είναι έντονα. 

Χρόνος επώασης = 30 min – 8 ώρες 

∆ιάρκεια ασθένειας = 24 – 48 ώρες. 

Ζαµπόν, γαλοπούλα, 

κοτόπουλο, χοιρινό, βοδινό, 

αυγά, σαλάτες, προϊόντα 

άρτου, γάλα και 

γαλακτοκοµικά. 

Shigella spp ∆ιάρροια, κοιλιακοί σπασµοί και 

πυρετός. Έντονα κρούσµατα από S.  

Dysentery δυνατόν να προκαλέσουν 

σηψαιµία, πνευµονία και 

περιτονίτιδα. 

Χρόνος επώασης = 1 – 2 ηµέρες. 

Η ανάρρωση είναι αργή. 

 

Γάλα και γαλακτοκοµικά 

προϊόντα, ακατέργαστα 

λαχανικά, πουλερικά, σαλάτες.

Vibrio 

parahaemolyticus 

Κοιλιακοί σπασµοί, ναυτία, εµετός, 

πονοκέφαλος, διάρροια και πυρετός. 

Χρόνος επώασης = 4 – 96 ώρες. 

∆ιάρκεια ασθένειας = 2 – 5 ηµέρες. 

Ακατέργαστα, κακώς 

µαγειρεµένα ή 

επαναµολυσµένα ψάρια – 

οστρακοειδή. 

Vibrio cholerae Εµετός, εξάντληση, µυικοί σπασµοί, 

αφυδάτωση και κατά περίπτωση 

θάνατος. 

Χρόνος επώασης = 1 – 5 ηµέρες. 

 

Οστρακοειδή, ακατέργαστα 

ιχθυρά. 
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ΒΑΚΤΗΡΙΑ 

 

ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΙΚΑ 

ΑΣΘΕΝΕΙΩΝ 

 

ΣΧΕΤΙΖΟΜΕΝΑ 

ΤΡΟΦΙΜΑ 

 

Bacillus cereus  Τύπος 1 : διάρροια, κοιλιακό άλγος, 

ναυτία, συνήθως χωρίς εµετό και 

πυρετό. Χρόνος επώασης είναι  

6 – 15 ώρες και η ασθένεια διαρκεί 

24 ώρες περίπου 

Τύπος 2 : ναυτία και εµετός εντός \ 

1 – 6 ωρών, κοιλιακοί σπασµοί και 

διάρροια εµφανίζονται κατά 

περίπτωση. ∆ιάρκεια ασθένειας είναι 

1 – 2 ηµέρες. 

Τύπος 1 : κρέατα, λαχανικά,  

γλυκά µε κρέµα, γάλα, σούπες 

και πουτίγκες. 

 

 

Τύπος 2 : βρασµένο ή 

τηγανιτό ρύζι και άλλα 

αµυλούχα τρόφιµα όπως π.χ. 

πατάτες, µακαρόνια. 

Yersinia enterocolitica ∆ιάρροια ή και εµετός, πυρετός και 

κοιλιακοί σπασµοί. Η διάρκεια 

επώασης είναι 24 – 48 ώρες. Η 

διάρκεια της ασθένειας είναι 1 – 2 

ηµέρες. 

 

Φρέσκο κρέας και προϊόντα 

κρέατος (ειδικά χοίρου), 

φρέσκα λαχανικά, γάλα και 

γαλακτοκοµικά προϊόντα.  

E. coli 0157: H7 Αιµορραγική κολίτιδα (HC), 

αιµολυτικό ουραιµικό σύνδροµο 

(HUS) και θροµβωτική 

θροµβοκυτταροπενική πουρπουρέα 

(ΤΤP) ή απλή διάρροια. Η διάρκεια 

της νόσου είναι µέχρι 7 ηµέρες ενώ ο 

χρόνος επώασης κυµαίνεται από 24 

έως 48 ώρες.    

Ακατέργαστο κρέας (κυρίως 

βοδινό), πουλερικά, 

ακατέργαστο γάλα και 

γαλακτοκοµικά προϊόντα, 

σαλάτες. 
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Επίσης στον πίνακα 2 φαίνονται τα παράσιτα, πρωτόζωα και ιοί που σχετίζονται µε την 

ασφάλεια τροφίµων. 

 

Πίνακας 2 : Κυριότερα πρωτόζωα, παράσιτα και ιοί που σχετίζονται µε την 

ασφάλεια των τροφίµων 

 

 
 
ΠΡΩΤΟΖΩΑ 

 
Giardia lamblia 
Entamoba histolitica 
Gryptosporidium parvum 
Toxoplasma gondii 
Naeglezia spp 
Acanthamoeba spp 

 
ΠΑΡΑΣΙΤΑ 
 
 
- ΝΗΜΑΤΩ∆Η 

 
 
 
 
 

 
- ΚΕΣΤΩ∆Η 
 
 
 
- ΤΡΗΜΑΤΩ∆Η 
 

 
 
 
 
Ascaris Lubricoides  
Trichuris trichiura 
Trichinella spiralis 
Enterobius vermicularis 
Anisakis spp 
Pseudoterranova spp  
 
Taenia saginata 
Taenia solium 
Dirhylobothrium latun 
 
Fasciola hepatica 
Fasciola gigantia 

 
ΙΟΙ 

 
Hepatitis A virus  
Norwalk virus  
Rotavirus  

 
(13), (15), (17), (20), (21) 
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2. ΧΗΜΙΚΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 
 
 
Οι κύριες κατηγορίες χηµικών κινδύνων στα τρόφιµα είναι : 
 
α) οι φυσικώς απαντώµενες χηµικές ουσίες – ενώσεις   και  
β) οι πρόσθετες χηµικές ενώσεις (για λόγους τεχνολογίας, συντήρησης κτλ.) 
 
 

 
ΦΥΣΙΚΩΣ ΑΠΑΝΤΩΜΕΝΕΣ ΧΗΜΙΚΕΣ 

ΟΥΣΙΕΣ 

 
ΠΡΟΣΘΕΤΕΣ ΧΗΜΙΚΕΣ ΕΝΩΣΕΙΣ 

1. Μυκοτοξίνες (π.χ. αφλατοξίνες) 1. Γεωργικά χηµικά (εντοµοκτόνα, 
µυκητοκτόνα, λιπάσµατα, αντιβιοτικά, 
θυροστατικά, ορµόνες κλπ.) 

2. Ισταµίνη 2. Τοξικά βαρέα µέταλλα και ενώσεις (Pb, 
Cb, Hg, As, Sb) 

3. Ciguatera τοξίνη  3. Συντηρητικά – τεχνολογικά πρόσθετα 
(νιτρικά, νιτρώδη, χρωστικές κτλ.) 

4. Τοξίνες µανιταριών 4. Χηµικά εγκατάστασης (λιπαντικά, 
καθαριστικά, απολυµαντικά κτλ.) 

5. Θαλάσσιες βιοτοξίνες 
- παραλυτική (PSP) 
- διαρροϊκή (DSP)   
- νευροτοξική (NSP) 
- αµνησιακή (ASP) 

5. Πλαστικοποιητές από υλικά συσκευασίας 

6. ∆ιάφορα αλκαλοειδή (π.χ. σολανίνη)  

7. Φυτοαιµαγλουτίνες  

 
 
(20), (21), (22) 
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3. ΦΥΣΙΚΟΙ  ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 
 
Οι σηµαντικότεροι φυσικοί κίνδυνοι σε συνάρτηση µε τις επιπτώσεις που προκαλούν 
στην υγεία των καταναλωτών και µε τις πηγές προέλευσής τους είναι οι κάτωθι : 
 
 

 
ΥΛΙΚΟ 

 
ΕΠΙΠΤΩΣΕΙΣ ΣΤΗΝ ΥΓΕΙΑ 

 
ΠΗΓΗ ΠΡΟΕΛΕΥΣΗΣ 

Γυαλί  Τραύµατα, αιµάτωµα Φιάλες, σκεύη, φωτιστικά 

Ξύλο Τραύµατα, µόλυνση, πνιγµός Χωράφια, παλέτες, κουτιά, 
κτίρια  

Πέτρες  Πνιγµός, σπάσιµο δοντιών  Εξοπλισµός, σύρµατα, 
εργαζόµενοι 

Μέταλλα Τραύµατα, µόλυνση  Εξοπλισµός, σύρµατα, 
εργαζόµενοι 

Οστά  Πνιγµός, τραύµατα Επεξεργασία 

Πλαστικά Τραύµατα, µόλυνση, πνιγµός Υλικά συσκευασίας 

Υλικά προερχόµενα από 
προσωπικό (κουµπιά, 
καρφίτσες κτλ.) 

Τραύµατα, σπάσιµο δοντιών, 
µόλυνση, πνιγµός 

Εργαζόµενοι 

 
 
 
(17), (20) 
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2.1.2  Ο σχεδιασµός των εγκαταστάσεων και η διευθέτηση του εξοπλισµού της 

επιχείρησης τροφίµων 

 
Ο σχεδιασµός των εγκαταστάσεων και η διευθέτηση του εξοπλισµού µιας 

επιχείρησης τροφίµων επιδρά άµεσα στο επίπεδο της υγιεινής και ασφάλειας των 

τροφίµων που παράγονται. 

Η απουσία σχεδιασµού για την κατασκευή του κτιρίου καθώς και η προµήθεια 

ακατάλληλου εξοπλισµού για την επεξεργασία των τροφίµων οδηγούν στην µόλυνση 

αυτών και την παραγωγή µη ασφαλών τροφίµων.  

 

Για την παραγωγή ασφαλών τροφίµων πρέπει να τηρούνται υποχρεωτικά κάποιοι 

κανόνες όσων αφορά τις εγκαταστάσεις και τον εξοπλισµό των επιχειρήσεων.  

Αυτοί οι κανόνες πρέπει να λαµβάνονται υπόψη στα εξής σηµεία 

1) Συντήρηση και καταγραφή 

Όλο το προσωπικό που εµπλέκεται στις διαδικασίες επεξεργασίας τροφίµων και 

χειρίζεται τρόφιµα είναι υπεύθυνο για την έγκαιρη αναγνώριση και την άµεση 

ειδοποίηση και ενηµέρωση του προϊσταµένου τους, αναφορικά µε αδυναµίες και 

ελαττώµατα στην κατασκευή ή τον εξοπλισµό. 

Τα ελαττώµατα που αναφέρονται ή που προκύπτουν κατά την διάρκεια εσωτερικών 

επιθεωρήσεων πρέπει να καταγράφονται και να διορθώνονται από τον υπεύθυνο του 

τεχνικού τµήµατος. 

Για την αποτελεσµατικότερη αποκατάσταση των αδυναµιών και ελαττωµάτων καθώς και 

για τυχόν σχεδιαστικές εργασίες των χώρων της επιχείρησης παρατίθενται ορισµένες 

υγειονοµικές προδιαγραφές και κριτήρια. (24), (25) 

 

2) ∆άπεδα 

Οι επιφάνειες των δαπέδων πρέπει να είναι σκληρές, µη απορροφητικές, 

αντιολισθητικές και κατά την επαφή τους µε τον τοίχο να µην εµφανίζουν ρωγµές. 

Πρέπει να δίνεται ιδιαίτερη προσοχή στην πιθανή διάβρωση της επιφάνειας, στον τρόπο 

καθαρισµού και στην αντοχή των υλικών σε συγκεκριµένα χηµικά. 
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Το δάπεδο πρέπει να είναι κατασκευασµένο µε τρόπο ώστε ο καθαρισµός του να είναι 

εύκολος και αποτελεσµατικός. 

Οποιεσδήποτε ελαττωµατικές ενώσεις ή χαλασµένες και διαβρωµένες επιφάνειες πρέπει 

να επισκευάζονται. 

Οι κλίσεις του δαπέδου πρέπει να είναι τέτοιες που να οδηγούν το νερό και τα υγρά 

καθαρισµού στις αποχετεύσεις χωρίς να παρατηρείται στάση αυτών σε κανένα σηµείο. 

Τα κανάλια αποχέτευσης πρέπει να εφαρµόζουν καλά στο δάπεδο, να επιθεωρούνται και 

να καθαρίζονται συχνά. Τα δε φρεάτια πρέπει να είναι ερµητικά κλειστά.  (26) 

 

 3) Τοίχοι 

Οι τοίχοι πρέπει να είναι συµπαγής και να µην σχηµατίζουν, εφόσον είναι 

δυνατόν, γωνία στις συνδέσεις τους µε τα δάπεδα και τις οροφές. 

Οι επιφάνειες των τοίχων πρέπει να είναι επίπεδες και αδιάβροχες. Όλες οι ρωγµές 

πρέπει να διορθώνονται αµέσως. 

Όταν οι τοίχοι είναι επενδυµένη µε ανοξείδωτα µέσα, αλουµίνιο ή πλαστικό, το κενό 

µεταξύ του τοίχου και της επένδυσης πρέπει να είναι το µικρότερο δυνατό. Οι άκρες δε 

της επένδυσης, στα σηµεία επαφής µε τον τοίχο πρέπει να σφραγίζονται αποτελεσµατικά 

για την αποφυγή ανάπτυξης µικροοργανισµών ή και συσσώρευση σκόνης και οργανικής 

ύλης. 

Όταν οι τοίχοι είναι επενδυµένη µε πλακάκια, πρέπει να αποφεύγονται οι αρµοί και να 

διατηρούνται οι σύνδεσµοι σε καλό επίπεδο. Στις περιπτώσεις όπου οι τοίχοι είναι 

βαµµένοι, δεν θα πρέπει να χρησιµοποιούνται συνθετικές βαφές ή απορροφητικά 

γαλακτώµατα.   

Επίσης, για την επικάλυψη του τοίχου µπορούν να χρησιµοποιούνται λαδοµπογιές ή 

άλλα κατάλληλα, µη απορροφητικά µέσα, που θα πρέπει να είναι ταυτόχρονα ανθεκτικά 

και να καθαρίζονται εύκολα. 

Σχετικά µε το χρώµα του τοίχου προτιµώνται τα ανοιχτόχρωµα χρώµατα και το λευκό 

για να γίνεται εµφανής η παρουσίαση του ρύπου.   

Οι επιφάνειες των τοίχων γύρω από νιπτήρες και νεροχύτες, καθώς επίσης αυτές που 

βρίσκονται πίσω από ράφια και πάγκους εργασίας, προϋποθέτουν διάβροχη επεξεργασία 

και προστασία από φυσική φθορά ή και υψηλές θερµοκρασίες.  



 28

Θα πρέπει να ληφθούν τα κατάλληλα µέτρα (π.χ. τοποθέτηση stop για πόρτες), ώστε να 

αποφεύγεται η καταστροφή των επιφανειών. Τα stop αυτά πρέπει να τοποθετούνται µε 

τρόπο που να µην δηµιουργούνται ρωγµές και κενά στους τοίχους και τα πατώµατα. Οι 

αγωγοί και οι σωλήνες πρέπει να τοποθετούνται σε απόσταση 15cm τουλάχιστον από 

τους τοίχους ώστε να διευκολύνεται ο καθαρισµός.  (24), (26) 

 

  4) Οροφές 

Οι οροφές πρέπει να είναι λείες, αδιάβροχες και να καθαρίζονται εύκολα. 

Σε περίπτωση ψευδοροφής πρέπει να έχει εξασφαλιστεί η ελεύθερη πρόσβαση για 

λόγους επιθεώρησης, επισκευής, καθαρισµού και απολύµανσης. 

Στις συµπαγείς οροφές πρέπει να υπάρχει µόνωση, εφόσον αυτό είναι εφικτό, 

προκειµένου να αποφεύγονται προβλήµατα συµπύκνωσης υδρατµών.  (26) 

 

  5) Πόρτες και παράθυρα  

Οι πόρτες πρέπει να είναι κατασκευασµένες από ανθεκτικό υλικό και οι επιφάνειές τους 

πρέπει να είναι λείες, µη απορροφητικές και να καθαρίζονται εύκολα. Όλες οι εξωτερικές 

πόρτες που οδηγούν σε χώρους κουζινών ή αποθηκών τροφίµων πρέπει να έχουν αρκετή 

προστασία για τρωκτικά. 

Πρέπει να παρέχεται προστασία από έντοµα και πτηνά για τα ανοίγµατα στα παράθυρα. 

Στην περίπτωση που προσαρµόζονται σήτες στα παράθυρα, πρέπει να είναι αποσπώµενες 

για να αποµακρύνονται και να καθαρίζονται εύκολα.    (26), (27) 

 

6) Φωτισµός 

Στις περιοχές παρασκευής φαγητού απαιτείται ισχυρός φωτισµός προκειµένου, αφενός 

να διασφαλίζονται ικανοποιητικές συνθήκες εργασίας και αφετέρου να ανιχνεύονται 

εύκολα τυχόν ρύποι και σκόνες. Προτιµώνται οι εγκαταστάσεις φωτισµού οροφής µε 

λαµπτήρες φθορισµού που να φέρουν µηχανισµό προστασίας κατά των αντανακλάσεων 

και των υδρατµών.   (27) 
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7) Εγκαταστάσεις και αποδυτήρια προσωπικού 

Οι εγκαταστάσεις των αποδυτηρίων πρέπει να επαρκούν ώστε να διευκολύνεται το 

προσωπικό στην αλλαγή των ρούχων του και την χρήση καθαρού προστατευτικού 

ρουχισµού πριν την είσοδό τους σε χώρους παρασκευής τροφίµων. 

Στα αποδυτήρια πρέπει να υπάρχουν ντουλάπες κατάλληλου µεγέθους και κατάλληλης 

διαρρύθµισης ώστε να φυλάσσονται ξεχωριστά ο καθαρός από τον λερωµένο ιµατισµό 

εργασίας. 

Τα αποδυτήρια πρέπει να διατηρούνται καθαρά και τακτοποιηµένα και να διαθέτουν 

επαρκή φωτισµό και εξαερισµό.   (27), (29) 

 

 8) Τουαλέτες προσωπικού 

Όπου είναι δυνατόν θα υπάρχουν ξεχωριστές εγκαταστάσεις υγιεινής για το προσωπικό 

που χειρίζονται τρόφιµα. Επίσης όπου κρίνεται αναγκαίο θα πρέπει να υπάρχουν 

ξεχωριστές εγκαταστάσεις υγιεινής για τα δυο φύλα. 

Οι εγκαταστάσεις υγιεινής θα πρέπει να διατηρούνται πάντα καθαρές και 

τακτοποιηµένες.   (26), (17) 

 

9) Σκεύη φαγητού 

Μόνο τα εργαλεία τρέχουσας χρήσης θα υπάρχουν στους χώρους επεξεργασίας των 

τροφίµων. Ότι δε χρησιµοποιείται θα αποθηκεύεται σε αποθήκη προκειµένου να µη 

συσσωρεύονται ρύποι και δυσκολεύουν τον καθαρισµό. Ο εξοπλισµός, που 

χρησιµοποιείται για την Παρασκευή του φαγητού θα καθαρίζεται αµέσως µετά την 

χρήση του. Εργαλεία, δοχεία φαγητού και σκεύη θα πλένονται µε χρησιµοποίηση ζεστού 

νερού και απορρυπαντικού και κατόπιν θα ξεπλένονται µε νερό ελάχιστης θερµοκρασίας 

80 C για να διασφαλίζεται επαρκής απολύµανση.   (29), (17) 
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10) ∆ιάθεση απορριµµάτων  

Τα απορρίµµατα των χώρων παραγωγής πρέπει να τοποθετούνται σε ασφαλείς κάδους 

ώστε να αποφεύγεται η προσέλευση εντόµων και τρωκτικών. Οι κάδοι απορριµµάτων 

πρέπει να τοποθετούνται έξω από το χώρο παραγωγής σε µέρος µε τσιµεντένιο δάπεδο, 

καλώς αεριζόµενο και προστατευµένο έναντι κατοικίδιων ζώων και τρωκτικών. Οι κάδοι 

απορριµµάτων πρέπει να αδειάζονται και να καθαρίζονται τακτικά.   (27), (17) 

 

 

11) Ποιότητα νερού 

Ως νερό ανθρώπινης κατανάλωσης νοείται το νερό που χρησιµοποιείται για την 

Παρασκευή, επεξεργασία, συντήρηση ή εµπορία προϊόντων ή ουσιών που προορίζονται 

για ανθρώπινη κατανάλωση. Θα πρέπει να πληρεί τα όρια που αναφέρονται στην 

Υ2/2600/2001. Αν το νερό σε κάποιο έλεγχο βρεθεί εκτός ορίων των παραµέτρων που 

έχουν καθοριστεί, λαµβάνονται αµέσως τα απαραίτητα µέτρα και οι απαιτούµενες 

διορθωτικές ενέργειες για την αποκατάσταση της ποιότητάς του.  (27), (17) 

 

2.1.3  Υγιεινή προσωπικού  

 

Το προσωπικό που έρχεται σε επαφή µε τρόφιµα θα πρέπει να δίνει ιδιαίτερη προσοχή 

στην υγιεινή του καθώς και στις πρακτικές του. 

Οποιαδήποτε ασθένεια ή δηµιουργία πληγής στο χέρι θα αναφέρεται αµέσως στον 

υπεύθυνο του τµήµατος. 

Πριν από το χειρισµό τροφίµων θα γίνεται καλό πλύσιµο και απολύµανση των χεριών. 

Όλο το προσωπικό που εργάζεται στην παραγωγή θα φορά καθαρή ενδυµασία, δε θα 

σκουπίζει τα χέρια του πάνω της και θα χρησιµοποιεί σκουφάκια τα οποία θα καλύπτουν 

όλο το τριχωτό της κεφαλής. 

Τα προσωπικά αντικείµενα θα αφαιρούνται και θα φυλάσσονται στα ερµάρια, κατά τη 

διάρκεια της εργασίας.  

Απαγορεύεται το κάπνισµα σε όλους τους χώρους παραγωγής καθώς και στους 

αποθηκευτικούς χώρους.    (17) 
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 ΚΕΦΑΛΑΙΟ 3 – ΣΥΣΤΗΜΑΤΑ ∆ΙΑΣΦΑΛΙΣΗΣ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ ΤΡΟΦΙΜΩΝ 

 
3.1 Ιστορική εξέλιξη των Συστηµάτων ∆ιασφάλισης Ποιότητας 

 

Τα συστήµατα διασφάλισης ποιότητας βρήκαν αρχικά εφαρµογή στο 

στρατιωτικό, στο διαστηµικό και στον µηχανολογικό τοµέα. Ως αντιπροσωπευτικά 

παραδείγµατα αναφέρονται η υιοθέτηση της στρατιωτικής προδιαγραφής MIL-Q9858 

από τις ΗΠΑ για την δέσµευση των βιοµηχανιών-προµηθευτών του Αµερικάνικου 

Στρατού και η ίδρυση της οµάδας Εξοπλισµού 259(A/C 250), ως υπεύθυνης για τα υλικά 

εξοπλισµού της συµµαχίας. Εξάλλου, η Στρατιωτική Αντιπροσωπεία Τυποποίησης του 

ΝΑΤΟ υποχρέωσε τα Υπουργεία Εθνικής Άµυνας των χωρών-µελών του να υιοθετήσουν 

την ∆ιασφάλιση Ποιότητας των υλικών τους που προορίζονταν για τον εξοπλισµό της 

συµµαχίας, µε βάση την προδιαγραφή STANAG 4107. Το 1987 στη Γενεύη εκδόθηκαν 

τα πρότυπα της σειράς ISO 9000 από τον ∆ιεθνή Οργανισµό Τυποποίησης, καθαρίζοντας 

συγκεκριµένες προδιαγραφές ποιότητας των διαδικασιών παραγωγής στις διάφορες 

βιοµηχανίες. Τα πρότυπα αυτά αποτέλεσαν προέκταση και ανανέωση του παλαιότερου 

Βρετανικού προτύπου για µηχανολογικό εξοπλισµό BS 5770, το οποίο επίσης 

σχετίζονταν µε τις διαδικασίες ποιότητας.      (22) 

 
3.2  Ορισµός ∆ιασφάλισης  Ποιότητας 
 

Ως ∆ιασφάλιση Ποιότητας ορίζεται το ‘’σύνολο των προσχεδιασµένων και 

συστηµατικών δραστηριοτήτων που εφαρµόζονται στα πλαίσια του συστήµατος για την 

ποιότητα και η τεκµηρίωσή τους στον απαιτούµενο βαθµό, προκειµένου να 

αποδεικνύεται ότι  µία παραγωγική µονάδα (π.χ. εταιρία ή οργανισµός), ικανοποιεί τις 

απαιτήσεις για την ποιότητα και διέπεται από σωστή οργάνωση. 

Επειδή κάθε εργαζόµενος και κάθε διαδικασία σε µια παραγωγική επιχείρηση αποσκοπεί 

άµεσα ή έµµεσα στην επίτευξη της ποιότητας, συνάγεται ότι όλοι οι συντελεστές της 

επιχείρησης αυτής αποσκοπούν στην διασφάλιση της ποιότητας. 
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Η ποιότητα που επιδιώκεται από την εκάστοτε παραγωγική εταιρία, καθώς και η 

πολιτική που απαιτείται για την επίτευξή της πρέπει να ορίζονται από την ∆ιεύθυνση / 

∆ιοίκηση της εταιρίας, η οποία πρέπει να ενηµερώνει σχετικά  όλα τα µέλη του 

προσωπικού που απασχολεί. 

Με την πάροδο του χρόνου και την τυποποίηση της παραγωγικής διαδικασίας 

διαµορφώθηκαν ορισµένες µέθοδοι και τεχνικές µε την εφαρµογή των οποίων είναι 

δυνατό να επιτευχθεί η επιδιωκόµενη διασφάλιση της ποιότητας του παραγόµενου 

προϊόντος ή της παρεχόµενης υπηρεσίας. Το σύνολο των µεθόδων και των τεχνικών 

αυτών αποτελεί το ‘’Σύστηµα ∆ιασφάλισης Ποιότητας’’.    (30) 

 

3.3 Ορισµός Συστήµατος ∆ιασφάλισης Ποιότητας    

 

Το Σύστηµα ∆ιασφάλισης Ποιότητας ορίζεται ως η οργανωτική δοµή και το σύνολο των 

διαδικασιών και των µέσων που απαιτούνται για την επαρκή εξασφάλιση της ποιότητας 

ή απλούστερα, η οργάνωση, τα αναγκαία µέσα και το προσωπικό που απαιτούνται για 

την εξασφάλιση της σωστής διαχείρισης της ποιότητας.  

Προκειµένου να διασφαλιστεί η ποιότητα του παραγόµενου προϊόντος ή της 

παρεχόµενης υπηρεσίας είναι αρχικά απαραίτητο να εξασφαλιστεί ότι όλες οι 

προδιαγραφές και απαιτήσεις που αναφέρονται στο συγκεκριµένο προϊόν ή υπηρεσία 

είναι γνωστές και κατανοητές από όλους όσους θα κληθούν να εφαρµόσουν ένα τέτοιο 

σύστηµα.   

Με βάση τα παραπάνω καθίσταται εµφανές ότι η εκπαίδευση του προσωπικού της 

εταιρίας και η έρευνα συνιστούν τις δύο βασικές παραµέτρους επιτυχίας ενός 

συστήµατος ποιότητας. Η συγκέντρωση όλων των απαραίτητων πληροφοριών, ο 

σχεδιασµός όλων των δραστηριοτήτων και η λεπτοµερής παρουσίαση των ειδικών 

οδηγιών πρέπει να γίνουν πριν από την εισαγωγή οποιασδήποτε διαδικασίας, 

προκειµένου να διασφαλιστεί ο επαρκής και αποδοτικός έλεγχος των διαδικασιών. 

Η ∆ιασφάλιση της Ποιότητας απαιτεί την πλήρη ενοποίηση και τον έλεγχο όλων 

των στοιχείων µέσα σε µία συγκεκριµένη περιοχή, έτσι ώστε να αποφευχθεί η 

αλληλοεπικάλυψή τους. 
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Τέτοια στοιχεία είναι η διοίκηση, η παραγωγή, ο ποιοτικός έλεγχος, ο οικονοµικός 

έλεγχος, οι πωλήσεις, η εµπορία, ο σχεδιασµός, η προµήθεια, η εγκατάσταση και η 

εκτέλεση εντολών. Όταν πρόκειται να πραγµατοποιηθεί µια τέτοια ενσωµάτωση 

στοιχείων όπως τα παραπάνω, πρέπει αρχικά να οριστεί και να αποσαφηνιστεί καθένα 

από αυτά. 

Εποµένως, απαιτείται καθορισµός και εκπλήρωση προδιαγραφών όσον αφορά όλες τις 

παραπάνω δραστηριότητες. Ωστόσο, πρέπει να τονιστεί ότι ο όρος ‘’διασφάλιση 

ποιότητας ‘’ δεν ενέχει την έννοια του ελέγχου ή της επιθεώρησης. Επίσης, η διασφάλιση 

ποιότητας δεν είναι υπεύθυνη για αποφάσεις οι οποίες σχετίζονται µε το µηχανολογικό 

εξοπλισµό και δεν πρέπει να εκλαµβάνεται ως µια γενεσιουργός διεργασία υψηλού 

κόστους. Φυσικά, δεν πρέπει να θεωρείται ως πανάκεια για όλα τα προβλήµατα µιας 

εταιρίας.    (25), (29) 

 

3.4 Συµπερασµατική έννοια Συστήµατος ∆ιασφάλισης Ποιότητας 

 

 Το σύστηµα διασφάλισης ποιότητας αποτελεί µια υγιή µορφή διοίκησης και 

διαχείρισης που µπορεί να συντελέσει σηµαντικά στην αύξηση της παραγωγικότητας και 

αποτελεί το καλύτερο µέσο για να παραχθεί το προϊόν σωστά από την πρώτη φορά, 

κατανέµοντας οµοιόµορφα και µε σαφή τρόπο τις αρµοδιότητες στους υπεύθυνους και 

εξασφαλίζοντας ικανοποιητική απόδοση για τις οποιεσδήποτε επενδύσεις που έγιναν σε 

αυτό. Ωστόσο η εφαρµογή ενός συστήµατος διασφάλισης ποιότητας δεν εξασφαλίζει 

απαραίτητα την βελτίωση της ποιότητας του παραγόµενου προϊόντος, αλλά τη 

σταθερότητα της ήδη υπάρχουσας ποιότητας και την αξιοπιστία των προϊόντων και 

υπηρεσιών της εν λόγω εταιρίας, των στελεχών και των εργαζοµένων σε αυτήν. Επίσης 

αποτελεί εγγύηση για τις άλλες εταιρίες, οι οποίες συναλλάσσονται µε αυτήν.    

Αυτό επιτυγχάνεται πάντα µε την καθοδήγηση της διοίκησης της εταιρίας, µε την σωστή 

και συνεχή εκπαίδευση του προσωπικού της και µε συστηµατική εφαρµογή των 

εσωτερικών επιθεωρήσεων. (25) 
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3.5 Σχέση Συστήµατος Ποιότητας – Πρόγραµµα Ποιότητας 

 

Οι πελάτες της εταιρίας που εφαρµόζει το σύστηµα διασφάλισης ποιότητας ή τρίτοι 

φορείς, ανεξάρτητοι ή εκπρόσωποι πελατών, είναι δυνατό να επιθυµούν να ελέγξουν την 

πληρότητα και την αποτελεσµατικότητα του Συστήµατος ∆ιασφάλισης Ποιότητας που 

εφαρµόζει η εταιρία-προµηθευτής τους. Η εξασφάλιση της επάρκειας του Συστήµατος 

Ποιότητας γίνεται µε το Πρόγραµµα Ποιότητας, το οποίο καλύπτει και αναλύει το 

Σύστηµα Ποιότητας σε τρία εγχειρίδια :  

Α) Εγχειρίδιο Ποιότητας  

Σε αυτό καθορίζεται η γενική πολιτική της εταιρίας σε θέµατα ποιότητας και οι 

πρακτικές που ακολουθούνται για την εφαρµογή της. 

Β) Εγχειρίδιο Οργανωτικών ∆ιαδικασιών  

Περιγράφει τις µεθόδους λειτουργίας κάθε επιµέρους τµήµατος της εταιρίας.  

Γ) Εγχειρίδιο Λειτουργικών ∆ιαδικασιών (οδηγός εργασίας) 

Υπάρχει ξεχωριστό εγχειρίδιο για κάθε τµήµα της εταιρίας και περιγράφει λεπτοµερώς 

όλες τις εργασίες όλες τις εργασίες που πρέπει να τεκµηριώνονται. 

 

Τα εγχειρίδια ∆ιαδικασιών αποτελούν βασική προϋπόθεση για την σωστή εφαρµογή του 

Συστήµατος ∆ιασφάλισης Ποιότητας και ιδιαίτερα των συστηµάτων της σειράς ISO 

9000. Η ανάλυση, ο σχεδιασµός και η τεκµηρίωση των διαδικασιών, ώστε να 

συνταχθούν τα εγχειρίδια και να αποκτηθεί το πιστοποιητικό ποιότητας δεν 

περιορίζονται µόνο στις διαδικασίες ελέγχου ποιότητας, αλλά καλύπτουν όλες τις 

διαδικασίες που περιλαµβάνονται στην αλυσίδα ροής υλικών, δηλαδή τις προµήθειες, 

την παραγωγή και την διανοµή. (25), (30), (31) 
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3.6  Βασικά στοιχεία ενός Συστήµατος ∆ιασφάλισης Ποιότητας . 

 

Τα στοιχεία που αποτελούν το σύστηµα ποιότητας και που συντελούν στην επίτευξη της 

επιθυµητής ποιότητας του τελικού προϊόντος συνοψίζονται στον παρακάτω πίνακα 

 

1. ∆έσµευση και Υπευθυνότητα ∆ιοίκησης  

2. Αρχές, ∆ιαδικασία & Σχέδια Συστήµατος Ποιότητας 

3. Κωδικοποίηση & Ιχνηλασιµότητα προϊόντος  

4. Επιθεώρηση & Έλεγχος υπάρχουσας κατάστασης  

5. Έλεγχος & ∆οκιµές 

6. Έλεγχος, Μετρήσεις & Εξοπλισµός Μετρήσεων 

7. Έλεγχος προϊόντων µη συµµορφούµενων µε τις Προδιαγραφές 

8. ∆ιακίνηση, Συσκευασία, Αποθήκευση, ∆ιανοµή προϊόντος    

9. Έλεγχος αποδεικτικών στοιχείων 

10. Καταγραφή Ποιότητας 

11. Προγράµµατα εκπαίδευσης προσωπικού σε θέµατα ποιότητας 

12. Εφαρµογή κατάλληλων µεθόδων στατιστικής 

13. Εσωτερικός έλεγχος ποιότητας  

14. Ανασκόπηση συµβολαίου 

15. Έλεγχος παραγωγικής διαδικασίας  

16. Έλεγχος τελικού προϊόντος 

17. ∆ιορθωτικές ενέργειες 

18. ∆ιάθεση προϊόντος 

19. Έλεγχος σχεδιασµού / Ανάπτυξης ποιότητας 

20. Παροχή υπηρεσιών και εξυπηρέτηση πελατών 

21. Οικονοµικά µεγέθη, Κόστος ποιότητας 

22. Ασφάλεια 

23. Αρµοδιότητες 
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Η αδυναµία του απλού ποιοτικού ελέγχου, που συνίσταται στο γεγονός ότι εντοπίζει 

ελαττώµατα κατασκευής ή σχεδιασµού στο τελικό προϊόν, δηλαδή µόνο έπειτα την 

ολοκλήρωση της παραγωγικής διαδικασίας, σε συνδυασµό µε τις ολοένα αυξανόµενες 

απαιτήσεις των πελατών, οδήγησαν στην καθιέρωση των συστηµάτων διασφάλισης 

ποιότητας. Τα τελευταία εξασφαλίζουν ότι η παραγωγή ικανοποιεί κάποιες σταθερές 

προϋποθέσεις ποιότητας και κατά συνέπεια ο πελάτης ή ο καταναλωτής θα παραλάβει το 

προϊόν όπως προδιαγράφεται στις σχετικές συµβάσεις. (25), (31) 

 

ΚΕΦΑΛΑΙΟ 4  -  ΣΥΣΤΗΜΑ HACCP 

 

4.1 Ορισµός και ιστορική εξέλιξη του συστήµατος HACCP 

 

Ο όρος HACCP είναι ακρωνύµιο του Ανάλυση Κινδύνου Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου, όπως 

ο όρος HACCP είναι ακρωνύµιο του Hazard Analysis Critical Control Points. Το 

σύστηµα αυτό, εφαρµόστηκε για πρώτη φορά στα τέλη της δεκαετίας του ΄60 στις 

Ηνωµένες Πολιτείες για την παραγωγή ασφαλών τροφίµων του προγράµµατος 

αεροναυπηγικής της ΝΑΣΑ. Το HACCP βασίστηκε στον ποιοτικό έλεγχο, τη 

µικροβιολογία και τη διαχείριση κινδύνων. Το σύστηµα αναπτύχθηκε περαιτέρω, από 

την Υπηρεσία Ελέγχου Τροφίµων και Φαρµάκων (Food and Drug Administration) της 

Αµερικής και την εταιρία Pillsbury για να διασφαλιστεί η ασφαλής επεξεργασία των 

χαµηλής οξύτητας κονσερβοποιηµένων τροφίµων. 

Μετά από αυτή την επιτυχηµένη δοκιµή, το HACCP άρχισε να εφαρµόζεται σε όλους 

τους τοµείς της βιοµηχανίας τροφίµων σε παγκόσµια κλίµακα. Το HACCP σχεδιάστηκε 

κυρίως για να προλαµβάνει και όχι να θεραπεύει και είναι ένα σύστηµα ελέγχου, το 

οποίο εξασφαλίζει την ασφάλεια του τροφίµου, αφού αναγνωρίσει τους κινδύνους και 

αναπτύξει προστατευτικά µέτρα για τον έλεγχό τους. 

Σήµερα, το σύστηµα HACCP έχει υιοθετηθεί παγκόσµια, αν και µερικές χώρες έχουν 

αναπτύξει ιδιαίτερες προσεγγίσεις του συστήµατος για συγκεκριµένες κατηγορίες 

τροφίµων.   (28), (30), (31) 
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4.2  Οι 7 αρχές του συστήµατος HACCP 

 

              1) Ανάλυση προϊόντος, αναγνώριση κινδύνων και καθορισµός µέτρων ελέγχου. 

              2) Αναγνώριση κρίσιµων σηµείων ελέγχου (CCP). 

  3) Καθορισµός στόχων και κρίσιµων ορίων για κάθε CCP. 

              4) Εγκατάσταση διαδικασιών παρακολούθησης για κάθε CCP. 

              5) Εγκατάσταση διαδικασιών διορθωτικών ενεργειών για κάθε CCP. 

              6) Εγκατάσταση διαδικασιών επαλήθευσης του συστήµατος HACCP. 

              7) Εγκατάσταση διαδικασιών εγγράφου τεκµηρίωσης. 

 

Αυτές οι κύριες δραστηριότητες επεκτάθηκαν περαιτέρω µε το CFDRA Technical 

Manual No 38 (1992), στα παρακάτω 14 στάδια υλοποίησης του HACCP. 

1. Καθορισµός του σκοπού της µελέτης. 

2. Συγκρότηση της οµάδας HACCP (HACCP). 

3. Περιγραφή του προϊόντος. 

4. Προσδιορισµός της αναµενόµενης χρήσης. 

5. Κατασκευή του διαγράµµατος ροής. 

6. Επιβεβαίωση του διαγράµµατος ροής στην πράξη. 

7. Προσδιορισµός και καταγραφή όλων των σχετικών κινδύνων και    προληπτικών µέτρων. 

8. Εφαρµογή του διακλαδωτού µοντέλου για τον προσδιορισµό των CCP (CCPs). 

9. Καθορισµός στόχων και κρίσιµων ορίων για κάθε CCP. 

10. Εγκατάσταση διαδικασιών παρακολούθησης για κάθε CCP. 

11. Καθορισµός διορθωτικών ενεργειών για κάθε CCP. 

12. Εγκατάσταση διαδικασιών επαλήθευσης του συστήµατος HACCP. 

13. Εγκατάσταση διαδικασιών εγγράφου τεκµηρίωσης. 

14. Ανασκόπηση του συστήµατος HACCP.   

(32) 
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4.3  Ορολογία του HACCP 

 

(Α) Κίνδυνος (Hazard): Οποιοσδήποτε παράγοντας που είναι δυνατόν να προκαλέσει 

βλάβη στην υγεία του καταναλωτή. 

Αρχικά, αναφαίρετο στην επιβίωση ή τον πολλαπλασιασµό των παθογόνων για τον 

άνθρωπο µικροοργανισµών και των σαπροφικών µικροβίων, που έχουν ιδιαίτερη 

σηµασία στη συντήρηση των τροφίµων, και περιλάµβανε την παραγωγή τοξινών ή 

άλλων τοξικών προϊόντων µεταβολισµού αυτών. Ο όρος σύντοµα επεκτάθηκε για 

συµπεριλάβει και άλλους βιολογικούς, φυσικούς και χηµικούς επιµολυντές, ουσιώδης για 

την υγεία του καταναλωτή. 

1 Βιολογικοί κίνδυνοι (Biological hazards): Περιλαµβάνουν µολυσµατικά ή τοξικογόνα 

βακτήρια, ρικέτσιους, ιούς, µύκητες, παράσιτα και φυσικές τοξίνες που προέρχονται από 

άλγες ή που συνδέονται µε τη µικροβιολογική αποσύνθεση των ψαριών ή ακόµα και µε 

ορισµένα είδη αλιευµάτων. 

2 Χηµικοί κίνδυνοι (Chemical hazards): Στους χηµικούς κινδύνους περιλαµβάνονται 

παρασιτοκτόνα, χηµικά καθαριστικά, αντιβιοτικά, βαρέα µέταλλα, παράγωγα πετρελαίου 

και πρόσθετα όπως δισουλφίδια, φωσφορικά, νιτρικά και γλουταµινικό νάτριο σε 

ποσότητες που είναι πάνω από τα επιτρεπόµενα όρια, µαζί µε άλλα µη επιτρεπόµενα 

πρόσθετα όπως οι χρωστικές, τα συντηρητικά και τα αντιοξειδωτικά. 

3 Φυσικοί κίνδυνοι (Physical Hazards): Σε αυτή την κατηγορία των κινδύνων ανήκουν τα 

µεταλλικά θραύσµατα, τα άλατα ασβεστίου, γυαλιά, σκλήθρες ξύλου, τµήµατα 

οστράκων, κόκαλα και πλαστικά.   (25), (27), (32) 

 

(Β) Σοβαρότητα (Severity) του κινδύνου: Ως σοβαρότητα ορίζεται το µέγεθος του 

κινδύνου ή έκταση των συνεπειών στην ανθρώπινη υγεία που απορρέουν, όταν ο 

κίνδυνος παραµείνει στο τελικό προϊόν. 

Αρχικά, επίσης, ο όρος συνδέθηκε µε τους µικροβιολογικούς παράγοντες που προκαλούν 

ανθρώπινες ασθένειες και οι οποίοι ταξινοµήθηκαν στις παρακάτω κατηγορίες :  
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1. Υψηλής (µεγάλης) σοβαρότητας : σε αυτήν την κατηγορία περιλαµβάνονται εκείνες οι 

ασθένειες που προκαλούνται από το Clostridium botulinum, Salmonella typhi, Listeria 

monogytogenes, Esherishia coli 0157 και το Vibrio clolerae.             

2. Μεσαίας σοβαρότητας : περιλαµβάνουν εκείνες τις ασθένειες που προκαλούνται από τη 

Brucella abortus, Salmonella spp, Campylobacter jejuni, Yeshiva enterocolitica, 

Esherishia coli, Vibrio parahaemolyticus, Hepatitis A virus, τοξινογόνοι µύκητες και 

φύκη (algae). 

3. Χαµηλής (µικρής) σοβαρότητας : περιλαµβάνονται οι ασθένειες εκείνες που 

προκαλούνται από τον Bacillus cereus, Clostridium perfrigens και Staphylococcus 

aureus.  (28) 

 

    Η σοβαρότητα ενός κινδύνου ποικίλει µε τη δόση και την υγεία του ατόµου. Όσο 

υψηλότερη είναι η δόση, τόσος µικρότερος είναι ο χρόνος επώασης και τόσο σοβαρότερο 

είναι το περιστατικό.   

           Άλλοι βιολογικοί, φυσικοί και χηµικοί κίνδυνοι µπορούν να µεταχειρισθούν µε 

παρόµοιο τρόπο, αλλά η κρίση µας για τη σοβαρότητά τους θα είναι πιο υποκειµενική 

και θα εξαρτάται περισσότερο από τη σπουδαιότητα του κινδύνου όπως εµφανίζεται για 

κάποιο συγκεκριµένο προϊόν ή επεξεργασία, π.χ. από το αρχείο παραπόνων.  

Σε µερικές περιπτώσεις, ωστόσο, αντικειµενικά δεδοµένα πιθανόν να είναι διαθέσιµα 

από τη βιβλιογραφία, π.χ. για τα παρασιτοκτόνα (ποσότητα, τύπος, αποτέλεσµα), για τα 

υλικά καθαρισµού (τοξικότητα), τα τεµάχια από κόκαλο (πνίξιµο) κ.α. 

           Επίσης, η σοβαρότητα ενός κινδύνου αξιολογείται σε συνάρτηση µε την οµάδα 

που ανήκει ο αναµενόµενος καταναλωτής. Έγκυες, παιδιά, άτοµα µε µειωµένη αντίσταση 

ανοσοποιητικού συστήµατος, ασθενείς και ηλικιωµένοι ανήκουν σε οµάδες υψηλού 

κινδύνου. Όταν ο καταναλωτής ανήκει σε µια από αυτές τις οµάδες είναι φυσικό η 

σοβαρότητα ενός κινδύνου να τίθεται σε υψηλότερη βαθµίδα.  (27), (28) 

 

 

 

 

 



 40

(Γ) Η πιθανότητα (Likelihood) του κινδύνου : Είναι η εκτίµηση της δυνατότητας να 

συµβεί ο συγκεκριµένος κίνδυνος. Οι βαθµίδες της πιθανότητας είναι η εξής :  

α) υψηλή πιθανότητα (High-H), β) µέτρια πιθανότητα (Moderate-M) γ) χαµηλή 

πιθανότητα (Low-L) και δ) η ανύπαρκτη (Negligible-N). Η πιθανότητα να συµβεί 

κάποιος κίνδυνος ποικίλει µε την πηγή της πρώτης ύλης και τις επικρατούσες συνθήκες 

επεξεργασίας τη συγκεκριµένη στιγµή.  

 

                Τα επιδηµιολογικά δεδοµένα και οι πληροφορίες σχετικά µε τα περιστατικά 

τροφίµων δηλητηριάσεων υποδεικνύουν ότι οι µικροβιολογικοί κίνδυνοι επηρεάζουν 

συνήθως οµάδες καταναλωτών σε αντίθεση µε τους φυσικούς κινδύνους που επηρεάζουν 

άτοµα. Οι χηµικοί κίνδυνοι είναι δυνατόν να επηρεάσουν είτε οµάδες καταναλωτών, είτε 

µεµονωµένα άτοµα.  

                Η αλληλουχία των γεγονότων είναι : α) η αναγνώριση του κινδύνου, β) η 

ταξινόµησή του βάσει σοβαρότητας και γ) η ταξινόµησή του βάσει της πιθανότητας να 

συµβεί.   (28), (29) 

 

(∆) Κρίσιµο σηµείο ελέγχου (Critical Control Point) : είναι το σηµείο διεργασία ή το 

στάδιο της επεξεργασίας όπου ένας κίνδυνος µπορεί να µειωθεί, να προληφθεί ή και να 

εξαλειφθεί. Το στάδιο αυτό θα πρέπει να περιλαµβάνει ένα προληπτικό µέτρο ή µέτρο 

ελέγχου και ίσως να είναι µία αυτοτελής διαδικασία ή µία εργασία επιθεώρησης. 

Η διάκριση µεταξύ των κρίσιµων σηµείων ελέγχου του HACCP και των άλλων σηµείων 

ελέγχου µέσα στο σύστηµα, είναι ότι τα κρίσιµα σηµεία ελέγχου του HACCP 

αναγνωρίζονται, αξιολογούνται και αντιµετωπίζονται κατά προτεραιότητα, µε βάση την 

επικινδυνότητά τους, µε σκοπό να εξαλειφθούν, εµποδιστούν ή ελεγχθούν οι 

καθορισµένοι κίνδυνοι. Ενώ τα άλλα σηµεία ελέγχου µέσα στο σύστηµα είναι µια 

εργασία κατά την οποία λαµβάνονται προληπτικές ενέργειες ελέγχου εξαιτίας της Ορθής 

Βιοµηχανικής Πρακτικής, των κανονισµών, της φήµης του προϊόντος, της πολιτικής της 

εταιρίας ή ακόµα και για λόγους αισθητικής. (29), (30) 
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(Ε) Επιθυµητά και Κρίσιµα Όρια (Target and Critical Limits) : Επιθυµητό όριο είναι 

το κριτήριο που πρέπει να ικανοποιείται για κάθε προληπτικό µέτρο, ώστε να 

εξασφαλίζεται απόλυτα ο αποτελεσµατικός έλεγχος του αντίστοιχου κινδύνου.  

Ενώ κρίσιµο όριο είναι η αξία ή η τιµή ενός προληπτικού µέτρου που διαχωρίζει το 

αποδεκτό από το µη αποδεκτό.  (33) 

 

(ΣΤ) Παρακολούθηση (Monitoring) : Ο έλεγχος ότι η διαδικασία επεξεργασίας ή 

χειρισµού, η οποία συνιστά το προληπτικό µέτρο του κινδύνου στο CCP, εκπληρεί τα 

καθιερωµένα κριτήρια για την εξάλειψη ή µείωση του συγκεκριµένου κινδύνου. 

Περιλαµβάνει συστηµατική παρακολούθηση, µέτρηση και καταγραφή των καταλλήλων 

δεδοµένων για την πρόληψη ή έλεγχο του κινδύνου. Η διαδικασία παρακολούθησης 

πρέπει να περιλαµβάνεται στο έγγραφο διασφάλισης της υγιεινής παραγωγής του 

προϊόντος, το οποίο µαζί µε τα αρχεία των µετρήσεων που λαµβάνονται, θα πρέπει να 

είναι διαθέσιµα στις αρµόδιες αρχές κατά την στιγµή του ελέγχου. (33) 

 

(Ζ) ∆ιορθωτική Ενέργεια (Corrective Action) : Είναι η προσχεδιασµένη διαδικασία 

που πρέπει να ληφθεί, όταν τα αποτελέσµατα της διαδικασίας παρακολούθησης 

βρίσκονται έξω από τα όρια ανοχής ή δράσης, υποδεικνύοντας ότι το µέτρο ελέγχου του 

συγκεκριµένου κινδύνου δεν είναι αποτελεσµατικό. (33) 

 

(Η) Επαλήθευση (Verification) : Είναι η χρήση συµπληρωµατικών δοκιµών ή η 

επιθεώρηση των αρχείων παρακολούθησης, για να καθορισθεί αν το σύστηµα είναι 

εγκατεστηµένο σωστά και αν λειτουργεί αποτελεσµατικά και επαρκώς. 

           Από τα παραπάνω καθίσταται σαφές ότι υπήρχε υπέρτατη ανάγκη για την 

ανάπτυξη ενός συστήµατος διασφάλισης της υγιεινής παραγωγής των τροφίµων. Ένα 

τέτοιο σύστηµα είναι το σύστηµα HACCP, το οποίο είναι το ακρωνύµιο του Ανάλυση 

Κινδύνου Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου (Hazard Analysis Critical Control Points) και το 

οποίο θα πρέπει να διαχωρίζεται σαφώς από το TQM και το ISO 9000. 

           Η Ολική ∆ιαχείριση Ποιότητας (TQM) είναι ένα ολοκληρωµένο σύστηµα 

διαχείρισης ποιότητας που καλύπτει το σύνολο της επιχείρησης και αποσκοπεί : α) στην 

ικανοποίηση του πελάτη, β) στην ορθή διαχείριση της παραγωγικής διαδικασίας, γ) την 
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συνεχή βελτίωση, δ) την αρµονική συνεργασία και ε) την ενθάρρυνση της προσωπικής 

πρωτοβουλίας. 

          Το ISO (International Standards Organization) 9000-9004 είναι µια σειρά από 

πρότυπα, τα οποία περιγράφουν τις απαιτήσεις της βιοµηχανίας για την εφαρµογή ενός 

συστήµατος διαχείρισης ποιότητας. Το ISO δεν αναφέρεται ειδικά στη βιοµηχανία και 

κατηγορηµατικά δηλώνει ότι δεν αποσκοπεί στην τυποποίηση των συστηµάτων 

ποιότητας που εφαρµόζονται από τους διάφορους οργανισµούς.  (28), (31), (33) 

 

4.4  ∆ιαφορές ISO 9000 και συστήµατος HACCP  

 

1. ∆ιαπραγµατεύεται την ποιότητα, η οποία περιλαµβάνει την ασφάλεια. 

2. Απαιτεί οικονοµική ανεκτικότητα, λογική ικανοποίηση του πελάτη ως προς τη 

διασφάλιση ποιότητας και δίνει έµφαση στο ότι το σύστηµα πρέπει να είναι συµβατό µε 

το κέρδος της επιχείρησης. 

3. ∆ίνει έµφαση στην ανάγκη για ιχνηλασιµότητα. 

4. Καλύπτει όλα τα στάδια από την αγορά των πρώτων υλών µέχρι την παράδοση στον 

τελικό καταναλωτή και όχι µόνο την παραγωγική διαδικασία. 

5. Υιοθετεί την άποψη ότι τα παράπονα των πελατών χρησιµοποιούνται σαν 

ανατροφοδότηση για τη βελτίωση του συστήµατος. 

6. Επισηµαίνει την ανάγκη για επαρκή εκπαίδευση όλου του προσωπικού σύµφωνα µε το 

είδος της εργασίας τους και τον έλεγχο της ατοµικής απόδοσης. 

7. Απαιτεί την ανάπτυξη και διατήρηση ενός εγχειριδίου ποιότητας, το οποίο και ελέγχει. 

8. Απαιτεί ανεξάρτητη εξωτερική επαλήθευση, σε αντίθεση µε το HACCP το οποίο δίνει 

έµφαση στην <<αυτοαξιολόγηση>>.    (35), (36) 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΜΕΝΑ ΜΠΙΦΤΕΚΙΑ  
 
5.1  Περιγραφή προϊόντος – Συστατικά – Χρήση 

 
5.1.1 Περιγραφή προϊόντος : ΠΡΟΨΗΜΕΝΟ ΜΠΙΦΤΕΚΙ 
 
 
Ονοµασία προϊόντος                Προψηµένο Μπιφτέκι 

Σηµαντικά χαρακτηριστικά      Τηγανισµένο και κατεψυγµένο 
προϊόντος                                     Μη χρήση συντηρητικών αλλά χρήση 
                                                      άλλων προσθέτων 
Χρησιµοποίησή  προϊόντος      Ως κατεψυγµένο πριν το µαγείρεµα 
                                                      Κατά το µαγείρεµα, µε τη  θερµοκρασία του  
                                                      στο κέντρο να είναι 72 C το ελάχιστο             

Συσκευασία  προϊόντος            Η παλέτα η οποία αποτελείται από κιβώτια που       
                                                      περιέχουν µικρότερα χαρτόκουτα στα οποία  
                                                      περιέχεται το προϊόν µέσα σε πλαστική συσκευασία 

Χρόνος                                     12 µήνες, εάν διατηρείται κάτω από τους -18 C    

Σηµεία πώλησης προϊόντος     Λιανική πώληση και χονδρική πώληση σε διάφορες 
                                                     επιχειρήσεις όπως ξενοδοχεία, εστιατόρια, καντίνες  
                                                     επιχειρήσεις catering και διάφορα άλλα ιδρύµατα  
Σήµανση προϊόντος                 Αριθµός παρτίδας 
                                                     ∆ιατηρείται κατεψυγµένο 
                                                     Λίστα συστατικών 
                                                     Ασφαλής χειρισµός συµπεριλαµβανοµένου και των  
                                                     οδηγιών µαγειρέµατος  
∆ιανοµή προϊόντος                  Με φορτηγά ψυγεία των οποίων οι χώροι  
                                                     τοποθέτησης του προϊόντος για την ασφαλή  
                                                     µεταφορά του είναι κάτω από τους  -18 C  

 
 
(4), (5), (42), (43) 
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5.1.2 Συστατικά προϊόντος  
 

Προϊόντα κρέατος             

                                                                    

Α) Μοσχάρι ( µπάλα Ιταλίας, 0 C ) 

Β) Γαλοπούλα ( µηχανικά αποστεωµένο κρέας, -18 C ) 

 

Άλλα συστατικά   

 

Α) Νερό                                                            Θ) Γλουταµινικό νάτριο  

Β) Σογιέλαιο                                                      Ι) Αλβουµίνη αυγού 

Γ) Αλάτι                                                            Κ) Κολλαγόνο  

∆) Σκόρδο σκόνη                                              Λ) ∆ιοξείδιο του άνθρακα 

Ε) Μαϊντανός αποξηραµένος                           Μ) Άµυλο πατάτας 

ΣΤ) Καρυκεύµατα                                             Ν) Πολυφωσφορικά άλατα   

Ζ) Φρυγανιά 

Η) Κρεµµύδι φρέσκο 

(42), (44) 

5.1.3 Υλικά συσκευασίας 

 

Τα υλικά τα οποία χρησιµοποιούνται για την συσκευασία του προϊόντος 

(προψηµένο µπιφτέκι) µπορεί να είναι : 

Α) παλέτες  

Β) κιβώτια 

Γ) χαρτόκουτα ή  

∆) πλαστική συσκευασία    

(37) 
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5.1.4 Προδιαγραφές 

 

Χηµικές προδιαγραφές 

 

Μικροβιολογικές προδιαγραφές 

 

Νερό                                              

59% 

Total Mesophilic Flora (cfu/g)  

7000Est 

Πρωτεΐνες                                      

12% 

Escherichia coli  

<10 Est 

Υδατάνθρακες                                

12% 

Staphylococcus aureus  

<10 Est 

Λίπη                                               

12%   

Anaerobic Sulfite Aureus  

<10 Est 

Κυτταρίνες                                     

0,5% 

Salmonella spp./25gr  

ΑΠΟΥΣΙΑ    

Κολλαγόνο                                    

1,4% 

Listeria monocytogenes  

ΑΠΟΥΣΙΑ 

L-υδροξυπρολίνη                          

0,18%  

 

Ενέργεια (Kcal/100gr)  

218  

 

(37), (44), (45) 

5.1.5 Χρήση 

 

Το προψηµένο µπιφτέκι απευθύνεται σε όλες τις οµάδες καταναλωτών, ως ένα 

εξαιρετικά θρεπτικό και υγιεινό προϊόν.  (37) 
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5.2  Αναγνώριση κινδύνων, ανάλυση επικινδυνότητας και προσδιορισµός 

προληπτικών µέτρων   

 

Για την αντιµετώπιση όλων των πιθανών κινδύνων που µπορεί να εµφανισθούν 

στον άνθρωπο έπειτα από την κατανάλωση προψηµένου µπιφτεκιού αποσκοπεί η 

παρούσα µελέτη του HACCP. Οι κατηγορίες των κινδύνων αυτών είναι οι εξής : 

 

Α) Φυσικοί κίνδυνοι  

     Μέταλλα 

     Πλαστικά 

     Ξύλα 

     Κόκαλα 

     Γυαλιά 

     Νεκρά έντοµα και τµήµατα αυτών 

     ∆ιάφορα κοσµήµατα 

     Νύχια και µαλλιά 

 

Β) Χηµικοί κίνδυνοι  

     Αντιοξειδωτικά  

     Συντηρητικά 

     Κατάλοιπα υλικών συσκευασίας 

     Κατάλοιπα υλικών καθαρισµού 

 

Γ) Βιολογικοί κίνδυνοι  

     Escherichia coli 

     Salmonella 

     S. aureus 

     L. monocytogenes           

(47), (48) 
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Παρακάτω παρατίθενται το διάγραµµα ροής του προψηµένου µπιφτεκιού όπως 

επίσης και πίνακες, στους οποίους αναγράφονται όλοι οι πιθανοί κίνδυνοι οι οποίοι 

σχετίζονται µε κάθε στάδιο επεξεργασίας, αναγνωρίζονται οι πηγές προέλευσής τους και 

επισηµαίνεται ο βαθµός επικινδυνότητας αυτών. 

Επίσης αναφέρονται όλα τα προληπτικά µέτρα τα οποία θα έπρεπε να 

εφαρµοσθούν για την πρόληψη, εξαφάνιση ή µείωση σε αποδεκτά επίπεδα των 

αναφεροµένων κινδύνων.  (50) 

Η αξιολόγηση της σηµασίας ύπαρξης ενός κινδύνου τροφικής προέλευσης και ως 

εκ τούτου, η λήψη της απόφασης εάν ο συγκεκριµένος κίνδυνος απαιτεί την ύπαρξη ενός 

Κρίσιµου Σηµείου Ελέγχου (CCP) στο διάγραµµα ροής, γίνεται µε τον Πίνακα 

Ανάλυσης Επικινδυνότητας (Risk Assessment Grid).  

Ο χαρακτηρισµός ως CCP 1 χαρακτηρίζεται ως η ύπαρξη προσθέτων σε 

υψηλότερα επίπεδα από τα επιτρεπόµενα. 

Η Salmonella, από τους µικροβιολογικούς κινδύνους αξιολογήθηκε ως CCP 2, 

λόγω της χρησιµοποίησης αποστεωµένης γαλοπούλας στη σύνθεση του προϊόντος.  

Τέλος ως CCP 3  χαρακτηρίστηκε η ύπαρξη µεταλλικού σώµατος, λόγω µη 

χρησιµοποίησης µεταλλικού ανιχνευτή.         (48), (50) 
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  5. ∆ΙΑΓΡΑΜΜΑ ΡΟΗΣ ΠΡΟΨΗΜΕΝΟΥ ΜΠΙΦΤΕΚΙΟΥ  
         
   ΠΑΡΑΛΑΒΗ ΠΡΩΤΩΝ ΥΛΩΝ     
         

1.ΚΑΤΕΨΥΓΜΕΝΑ  1.ΕΠΙΣΤΡΕΦΟΜΕΝΑ ΠΡΟΙΟΝΤΑ  1.ΚΟΛΛΑΓΟΝΟ  
1.ΓΛΟΥΤΑΜΙΝΙΚΟ 
ΝΑΤΡΙΟ 

   ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ         ΑΛΒΟΥΜΙΝΗ ΑΥΓΟΥ 
           ΦΡΥΓΑΝΙΑ 

2.ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ  2.ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ - 15 C  2.ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ   ΑΜΥΛΟ ΠΑΤΑΤΑΣ 

18C      18 C  
ΠΟΛΥΦΩΣΦΟΡΙΚΑ 
ΑΛΑΤΑ 

          ΝΕΡΟ   
3.ΑΠΟΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ  3.ΑΛΕΣΗ      ΑΡΤΥΜΑΤΑ 

ΤΕΜΑΧΙΣΜΟΣ       ΑΛΑΤΙ,ΣΚΟΡ∆Ο,ΚΑΝΕΛΛΑ 

ΚΙΜΑΣ-ΑΛΕΣΗ      
3.ΑΠΟΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ 

ΤΕΜΑΧΙΣΜΟΣ  
ΚΟΚΚΙΝΟ 
ΠΙΠΕΡΙ,ΚΡΕΜΜΥ∆Ι 

   4.ΖΥΓΙΣΗ      
ΑΠΟΞΗΡΑΜΕΝΟΣ 
ΜΑΙΝΤΑΝ 

4.ΖΥΓΙΣΗ      4.ΖΥΓΙΣΗ     
        4.ΖΥΓΙΣΗ  
             
             
     5.ΑΝΑΜΕΙΞΗ        
    12 min  17 C       
          
   6.ΑΝΑΜΟΝΗ       
   ΠΑΣΤΑΣ      
   <40 min  20 C      
          
   7.ΜΟΡΦΟΠΟΙΗΣΗ      
   ΠΑΣΤΑΣ      
   <55 min  20 C      
          
   8.ΤΗΓΑΝΙΣΜΑ      
   44+6 s 190+10 C      
          
   9.ΜΕΤΑΦΟΡΑ       
   ΣΤΟ ΠΕΡΙΣΤΡ/ΚΟ      
   ΨΥΓΕΙΟ       
   3 min  20 C      
          
   10.ΚΑΤΑΨΥΞΗ      
   30 min  -30+5 C  ΥΛΙΚΑ    
      ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ    
   11.ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ      
   ΣΗΜΑΝΣΗ      
   <5 min  14 C      
          
   11.ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ      
   ΣΕ ΠΑΛΕΤΕΣ      
   <5 min  14 C      
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   12.ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ      
   20 C      
         
   13.ΦΟΡΤΩΣΗ      
   (18 min)      
   ∆ΙΑΚΙΝΗΣΗ      
   ( 18 C )      
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Σοβαρότητα 
                             
 
 
 
 
 
Πληρότητα 

 
 
 

ΧΑΜΗΛΗ 

 
 
 

ΜΕΣΗ 

 
 
 

ΥΨΗΛΗ 

 
 
 

ΧΑΜΗΛΗ 

 
 
 

# 

 
 
 

# 

 
 
 
# 

 
 
 

ΜΕΣΗ 

 
 
 

# 

 
 
 

+ 

 
 
 

CCP 

 
 
 

ΥΨΗΛΗ 

 
 
 

+ 

 
 
 

CCP 

 
 
 

CCP 

 
 
Επεξήγηση έννοιας συµβόλων 
( # )      Κίνδυνος µη σηµαντικός αλλά απαιτεί προσήλωση στους κανόνες της Ορθής 
Βιοµηχανικής Πρακτικής (ΟΒΠ) για την εξαφάνιση ή µείωσή του σε αποδεκτά επίπεδα.  
 
( + )          Κίνδυνος µε οριακή σηµασία που απαιτεί προσήλωση στους κανόνες της 
Ορθής Βιοµηχανικής Πρακτικής (ΟΒΠ) και περιοδική Έγγραφη Επιβεβαίωση (ΕΕ) 
αυτής της προσήλωσης, δηλαδή της οφειλόµενης επιµέλειας.  

 

 

 

 

 



Κίνδυνος Πηγή Πιθανότητα/Σοβαρότητα Προληπτικά µέτρα Απαίτηση 
HACCP 

  ΦΥΣΙΚΟΙ   

 
Μέταλλα 

 
Τµήµατα από µηχανές, 

µαχαίρια, βίδες, κοσµήµατα, 
καρφίτσες, συνδετήρες 

 
Μεσαία / Υψηλή 

Μεταλλικά αντικείµενα (σκουλαρίκια, 
δαχτυλίδια, στυλό) δεν επιτρέπονται στην 
παραγωγή. ‘Όλα τα περιττά µέταλλα 

αποµακρύνονται µε µακροσκοπικό έλεγχο, 
ιδίως κατά την πλήρωση των περιεκτών. 

Λεπτοµερής έλεγχος των µηχανηµάτων και 
καταµέτρηση των εργαλείων µετά το πέρας 

της επεξεργασίας κάθε παρτίδας 

 
CCP 3 (∆εν υπάρχει 

ανιχνευτής 
µετάλλων) 

 
Πλαστικά 

 
Κοµµάτια από υλικά 

συσκευασίας, πλαστικούς 
δίσκους, ρούχα και νάιλον 

τρίχες από βούρτσες 

 
Μεσαία / Χαµηλή 

 
Συνεχής µακροσκοπικός έλεγχος. Επίδεσµοι 
και τρίχες βουρτσών χρώµατος µπλέ για να 

είναι εύκολα ορατά 

 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

 
Γυαλιά 

 
Ηλεκτρικοί λαµπτήρες, τζάµια, 
γυαλάκια ρολογιών και οργάνων 

µέτρησης, φιάλες και ποτήρια  

 
Χαµηλή / Υψηλή 

 
Οι ηλεκτρικοί λαµπτήρες να προστατεύονται 

µε ειδικά καλύµµατα. Χρήση µεταλλικών 
θερµοµέτρων. Όχι βιτρίνες και γυαλιά στην 

παραγωγή. Σε περίπτωση πιθανού 
σπασίµατος η παραγωγή πρέπει να ακυρωθεί 

και να πεταχτεί. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Νεκρά έντοµα και µέρη 

αυτών 

 
Περιβάλλον και ηλεκτρικό 

εξολοθρευτή 

 
∆εν έχει σηµασία για την ασφάλεια 

του τροφίµου 

 
Χρήση ηλεκτρικών εξολοθρευτών στην 
είσοδο του εργαστηρίου και του χώρου 

παραγωγής. Ο δίσκος συλλογής αδειάζεται 
κάθε εβδοµάδα. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Νύχια και µαλλιά 

 
Χειριστές τροφίµων 

 
∆εν έχει σηµασία για την ασφάλεια 

του τροφίµου 

 
Να φοριέται συνεχώς κάλυµµα κεφαλής, τα 
νύχια των χεριών του προσωπικού να είναι 
κοντά και να γίνονται πολύ συχνά έλεγχοι. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Ξύλο, χαρτί 

 
Συσκευασία και εγκατάσταση 

 
Μεσαία / Χαµηλή 

 
Συνεχής µακροσκοπικός έλεγχος 

 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

 
Κόκαλο 

 
Θραύσµα οστού από την 

αποστέωση 

 
Μεσαία / Μεσαία 

 
Σκλήθρες αποµακρύνονται κατά την 

αποστέωση ή τεµαχίζονται σε ακίνδυνο 
µέγεθος κατά την κοπή του κιµά (3 χιλιοστά) 

 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 
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Κίνδυνος Πηγή Πιθανότητα/Σοβαρότητα Προληπτικά µέτρα Απαίτηση 
HACCP 

  ΧΗΜΙΚΟΙ   

 
Ορµόνες 

 
∆ιατροφή ζώων 

 
Μεσαία / Μεσαία 

 
Έλεγχος για ορµόνες – Πιστοποιητικό 

ανάλυσης. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Αντιβιοτικά 

 
∆ιατροφή ζώων 

 
Μεσαία / Μεσαία 

 
Έλεγχος για αντιβιοτικά – Πιστοποιητικό 

ανάλυσης. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Υπολείµµατα 
φυτοφαρµάκων 

 
∆ιατροφή ζώων 

 
Μεσαία / Μεσαία 

 
Έλεγχος για υπολείµµατα φυτοφαρµάκων – 
Πιστοποιητικό ανάλυσης για κάθε παρτίδα.  

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Επιµόλυνση από υλικά 

καθαρισµού  

 
Επαφή µε χηµικά καθαρισµού 
στις επιφάνειες εργασίας. 
Υπολείµµατα αυτών στα 

µηχανήµατα. 

 
Μικρή / Μεσαία 

 
Τα χηµικά καθαρισµού – απολύµανσης να 

φυλάσσονται και να αναµειγνύονται έξω από 
την παραγωγή. Καθαρισµός – απολύµανση 
σύµφωνα µε το σχεδιασµό, όταν όλα τα 
τρόφιµα έχουν καλυφθεί ή αποµακρυνθεί. 
Τέλειο καθάρισµα επιφανειών εργασίας και 

µηχανηµάτων.   

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 
 

Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

 
Επίπεδα πρόσθετων 
τροφίµων πολύ υψηλά 

ή πολύ χαµηλά 

 
Ανθρώπινο λάθος κατά την 
παρασκευή της συνταγής. 

 
Υψηλή / Μεσαία 

 
Έλεγχος ακεραιότητας συσκευασίας και 
ορθότητας ενδείξεων πριν από το ζύγισµα 
Έγγραφη συνταγή. Ζύγιση προσθέτων σε 
ειδικούς έγχρωµους περιέκτες, µε χαραγή 

στο σηµείο της συνηθέστερα 
χρησιµοποιούµενης ποσότητας από 

εξουσιοδοτηµένο άτοµο πριν αρχίσει η 
παραγωγή. Απαραίτητος έλεγχος. 

 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

 
CCP 1 

 
Επιµόλυνση από 
κατάλοιπα υλικών 
συσκευασίας 
(µονοµερή) 

 
Υψηλός βαθµός καταλοίπων 

(µονοµερών), στα 
προµηθευόµενα υλικά 

συσκευασίας.   

 
Μεσαία / Μεσαία 

 
Έγγραφη επιβεβαίωση επιπέδων µονοµερούς 

στα υλικά συσκευασίας από τους 
προµηθευτές και έλεγχος κατά την 

παράδοση. 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 
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Κίνδυνος Πηγή Πιθανότητα/Σοβαρότητα Προληπτικά µέτρα Απαίτηση 
HACCP 

  ΒΙΟΛΟΓΙΚΟΙ   
Listeria 
monocytogenes  

Επιµόλυνση από αέρα, 
ακάθαρτες επιφάνειες και 

ανάπτυξη. 
Μεγαλώνει > -1C, αλλά 
απαιτεί Αw > 0,92  
και αλάτι <10%  

Αέρας και  επιφανειακά 
στρώµατα στα µηχανήµατα, 

πατώµατα, τοίχους, και ταβάνια. 
Στάξιµο σε ακάλυπτα τρόφιµα 

µέσα στο ψυγείο. 

Μεσαία / Υψηλή Καθαρισµός / εξυγίανση σύµφωνα µε το 
σχεδιασµό. Όχι υψηλής πίεσης νερό κατά την 

παραγωγή. Όλα τα προϊόντα πρέπει να 
συντηρούνται στο ψυγείο, κάτω των 5 C και 

καλυµµένα. 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
Έγγραφη 

επιβεβαίωση (ΕΕ) 
 

Staphylococcus aureus 
Μεγαλώνει > 7 C 

Παραγωγή τοξίνης >10C  
Aw > 0,9 και  
αλάτι <10% 

∆έρµα, βήχας, αναπνευστικοί 
οδοί και φτέρνισµα. Χειρισµός 
χρηµάτων και τροφίµων χωρίς 

ενδιάµεσο πλύσιµο. 
Χειριστές τροφίµων. 

Μεσαία / Μεσαία Πλύσιµο – εξυγίανση των χεριών σε κάθε 
είσοδο στην παραγωγή και µεταξύ χειρισµού 

χρηµάτων ή µαντηλιού και τροφίµων. 
Εκπαίδευση του προσωπικού στην υγιεινή. 

Χρήση καλυµµάτων κεφαλής και 
αποστειρωµένων επιδέσµων στις πληγές. 

Συντήρηση < 4 C. 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

Salmonella Shigella 
spp 
Escherichia coli (0157) 
Yersinia enterocolitica 

(Επιµόλυνση/ανάπτυξη) 
Μεγαλώνουν πάνω από τους 

0 C, 3 C, 5 C µε  
Aw 0,94, 0,95 και 0,95 

αντίστοιχα. 

Κοπρανώδους προέλευση ή 
επιµόλυνση τροφίµου από 
διάφορους φορείς, χέρια, 
επιφάνειες και πράγµατα τα 

οποία έχουν έρθει σε επαφή µε 
κόπρανα ζώων, πουλιά, ποντίκια 

και έντοµα. 
 

Μεσαία / Υψηλή Πλύσιµο – εξυγίανση των χεριών σε κάθε 
είσοδο στην παραγωγή. Ηλεκτρικοί 
εξολοθρευτές και αεροκουρτίνες στις 
εισόδους παραγωγής. Έλεγχος ζιζανίων 
σύµφωνα µε το σχεδιασµό. Πρόσληψη 
χειριστών τροφίµων (και επάνοδος στην 

εργασία µετά από γαστρεντερική διαταραχή), 
µόνο µετά από ικανοποιητική συµπλήρωση 

του ερωτηµατολογίου υγείας. 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 
 

Salmonella spp 
(Ύπαρξη/ανάπτυξη) 

Αποστεωµένο κρέας 
γαλοπούλας. 

Μεσαία / Υψηλή Πιστοποιητικό προµηθευτή για χαµηλό 
µικροβιακό φορτίο. Η θερµοκρασία στο 

κέντρο του τροφίµου πρέπει να φτάσει στους 
72 C κατά τη διάρκεια της θερµικής 

επεξεργασίας (τηγάνισµα). 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 
Ορθή βιοµηχανική 
Πρακτική (ΟΒΠ) 

Toxigenic moulds 
Απαιτούν αερόβιες συνθήκες 

Από τον αέρα,τη σκόνη και 
άλλα τρόφιµα που δεν 
υφίστανται θερµική 

επεξεργασία. 

Χαµηλή / Υψηλή Καθαρισµός – εξυγίανση σύµφωνα µε το 
σχεδιασµό. Συντήρηση σε κλειστές 

συσκευασίες προς αποφυγή δηµιουργίας 
αερόβιων συνθηκών. 

 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

Έγγραφη 
επιβεβαίωση (ΕΕ) 

 



5.3  ∆ιαδικασίες επίσηµης επιβεβαίωσης κινδύνων  

 

(Α) ΦΥΣΙΚΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 

 

(1)  Μ Ε Τ Α Λ Λ Α  Κ Α Ι  Π Λ Α Σ Τ  Ι Κ Α 

 

1 Καταγραφή των µεταλλικών και πλαστικών ξένων σωµάτων (φύση, 

προµηθευτής και κωδικός παρτίδας) των εισερχόµενων πρώτων υλών. 

Ειδοποίηση των προµηθευτών µε την παράκληση να απαντήσουν λεπτοµερώς για 

τα µέτρα που έλαβαν.    

2 Καταγραφή των µεταλλικών και πλαστικών ξένων σωµάτων (φύση, πηγή και 

το σηµείο που βρέθηκαν) που βρίσκονται κατά την επεξεργασία µέσα στο εργαστήριο 

και από τους πελάτες. 

Τεκµηριωµένος έλεγχος αυτών και ενέργειες που έγιναν από τη διοίκηση για να 

εµποδίσουν ή να µειώσουν περαιτέρω επανάληψη. 

3 Καταγεγραµµένη επιθεώρηση όλων των µηχανηµάτων, καταµέτρηση 

µαχαιριών, σφίξιµο των χαλαρωµένων βιδών κλπ. στο τέλος των εργασιών και τη 

διάρκεια του καθαρισµού.      (46), (48) 

 

(2)  Γ Υ Α Λ Ι Α 

 

4 Καταγραφή ξένων σωµάτων από γυαλί (φύση, προµηθευτής και κωδικός 

παρτίδας) των εισερχόµενων προµηθειών. 

Ειδοποίηση των προµηθευτών µε την παράκληση να απαντήσουν λεπτοµερώς για 

τα µέτρα τα οποία έλαβαν. 

5 Επιτρέπονται µόνο τα απαραίτητα γυάλινα είδη στις περιοχές επεξεργασίας 

όπως οι ηλεκτρικοί λαµπτήρες φθορισµού, οι βιτρίνες και τα γυαλιά. 

6 Οι ηλεκτρικοί λαµπτήρες  φθορισµού πάντοτε καλύπτονται από πλαστικά 

ειδικά καλύµµατα και αντικαθίστανται µόνο όταν όλα τα τρόφιµα έχουν αποµακρυνθεί 

από την περιοχή. 
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7 Όλα τα περιστατικά τα οποία σχετίζονται µε το σπάσιµο γυαλιού 

περιγράφονται λεπτοµερειακά και καταγράφονται. Πήλινα ή µαγειρικά σκεύη δεν 

εµφανίζονται στην περιοχή της παραγωγής.   (48) 

 

(3)  Ν Ε Κ Ρ Α   Ε Ν ΤΟ Μ Α  Κ Α Ι  Μ Ε Ρ Η  Α Υ Τ Ω Ν 

 

8 Καταγραφή νεκρών εντόµων ή τµήµατα αυτών (φύση, προµηθευτής και 

κωδικός παρτίδας) τα οποία βρέθηκαν στις  εισερχόµενες προµήθειες. 

Ειδοποίηση των προµηθευτών µε την παράκληση να απαντήσουν λεπτοµερώς για 

τα µέτρα τα οποία έλαβαν. 

1 Απαραίτητη χρήση αεροκουρτινών σε όλες τις εισόδους της παραγωγής. 

2 Καταγραφή του προσχεδιασµένου αδειάσµατος και καθαρισµού των 

ηλεκτρικών εξολοθρευτών εντόµων.  (48), (50) 

 

 

(4)  Ν Υ Χ Ι Α  Κ Α Ι  Μ Α Λ Λ Ι Α 

 

1 Καταγεγραµµένη εκπαίδευση υγιεινής όλων των νέο-προσλαµβανοµένων 

(συµπεριλαµβανοµένου και της πολιτικής που ισχύει έναντι των κοσµηµάτων). 

2 Καταγεγραµµένοι έλεγχοι συµµόρφωσης του προσωπικού µε την πολιτική 

υγιεινής της επιχείρησης  (συµπεριλαµβανοµένου και της πολιτικής που ισχύει έναντι 

των κοσµηµάτων).  (50), (51) 

 

(Β) ΧΗΜΙΚΟΙ  ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 

 Κ Α Τ Α Λ Ο Ι Π Α   Υ Λ Ι Κ Ω Ν   Σ Υ Σ Κ Ε Υ Α Σ Ι Α Σ  

 

1 Ετήσιος τεκµηριωµένος προληπτικός έλεγχος των επιπέδων των καταλοίπων 

από τα υλικά συσκευασίας στις προµηθευόµενες παρτίδες υλικών συσκευασιών. 

2 Λήψη τεκµηριωµένης επιβεβαίωσης από τους προµηθευτές, ότι τα επίπεδα 

των καταλοίπων των µονοµερών σε κάθε παρτίδα υλικών συσκευασίας είναι κάτω από 

ανώτερα επιτρεπόµενα όρια.   (48) 
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(Γ) ΒΙΟΛΟΓΙΚΟΙ ΚΙΝ∆ΥΝΟΙ 

 

(1) STAPHYLOCOCCUS AUREUS 

 

1 Τεκµηριωµένη παρατήρηση της υγιεινής του προσωπικού 

(συµπεριλαµβανοµένου της χρήσης καλυµµάτων κεφαλής και αποστειρωµένων 

επιδέσµων για πιθανά κοψίµατα και µολύνσεις του δέρµατος) και συµπεριφοράς 

πλυσίµατος χεριών για να επιβεβαιωθεί ότι οι σωστές διαδικασίες ακολουθούνται µε 

βάση τους κανόνες υγιεινής και για να διορθωθούν όλες οι µη αρµόζουσες 

συµπεριφορές. 

2 Τεκµηριωµένη εκπαίδευση στις βασικές αρχές της υγιεινής, για όλο το 

προσωπικό συµπεριλαµβανοµένου και τους νέο-προσληφθέντες ως τµήµα της 

εκπαίδευσης εισαγωγής.  (49), (51) 

 

 

(2) SALMONELLA SPP. 

  

1 Τεκµηριωµένη συνεχής παρακολούθηση της θερµοκρασίας  και του χρόνου 

τηγανίσµατος του προϊόντος.   

2 Έλεγχος της έγκυρης αποτελεσµατικότητας όλων των ηλεκτρικών 

εξολοθρευτών των εντόµων. 

3 Τεκµηριωµένοι έλεγχοι µε ιατρικά ερωτηµατολόγια, τα οποία γίνονται στους 

νέους υπαλλήλους που δουλεύουν στην εταιρία και έπειτα από τροφικές δηλητηριάσεις, 

κυρίως µετά από διακοπές στο εξωτερικό.  (55) 

 

(3) LISTERIA MONOCYTOGENES 

 

1 Τεκµηριωµένοι έλεγχοι του τελικού προϊόντος και της θερµοκρασίας του 

χώρου αποθήκευσης, δεδοµένου ότι ο τελευταίος χώρος χρησιµοποιείται µόνο για 

µαγειρεµένα προϊόντα. 
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2 Επιβεβαίωση ότι όλες οι διαδικασίες καθαρισµού λαµβάνουν χώρα µόνο 

αφού όλα τα τελικά προϊόντα έχουν συσκευασθεί και µεταφερθεί στο ψυγείο. (57) 

 

(4) TOXIGENIC MOULDS 

 

Είναι τεκµηριωµένοι µικροβιολογικοί και τοξικολογικοί έλεγχοι των 

δευτερευόντων συστατικών που χρησιµοποιούνται στο συγκεκριµένο προϊόν (µπιφτέκι) 

όπως είναι η φρυγανιά, τα διάφορα καρυκεύµατα και το σκόρδο σε σκόνη.  

Αυτοί οι έλεγχοι γίνονται όταν αρχίζει η τροφοδοσία από νέο προµηθευτή και 

έπειτα από έξι µήνες, µε σκοπό να βεβαιωθεί η αξιοπιστία και η καταλληλότητα του 

προµηθευτή. (55) 

 

5.4  Αναγνώριση κρίσιµων σηµείων ελέγχου - CCP 

 

Έπειτα από την προσεκτική εξέταση όλων των κινδύνων οι οποίοι σχετίζονται µε 

την παραγωγή του συγκεκριµένου τροφίµου, την ανάλυση του βαθµού ανησυχίας τους 

και την λήψη των προληπτικών µέτρων που απαιτούνται από τους κανόνες υγιεινής, 

αποφασίζετε η απαίτηση του συστήµατος  HACCP, για την όσο δυνατόν καλύτερη 

αντιµετώπιση του συγκεκριµένου κινδύνου.        

Το γεγονός που προκύπτει έπειτα από τη µελέτη του πίνακα ΄΄Ανάλυση 

Κινδύνων΄΄ , είναι ότι υπάρχουν τρεις κίνδυνοι οι οποίοι απαιτούν αντιµετώπιση ως 

Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου ( CCP).  

Οι κίνδυνοι αυτοί είναι :  

α) τα µεταλλικά ξένα σώµατα τα οποία είναι ο φυσικός κίνδυνος,  

β) τα πρόσθετα τρόφιµα που υπερβαίνουν τα νόµιµα όρια, τα οποία είναι ο 

χηµικός κίνδυνος και 

γ) η Salmonella spp. η οποία είναι ο βιολογικός κίνδυνος. 

Όλοι οι υπόλοιποι φυσικοί, χηµικοί και βιολογικοί κίνδυνοι αντιµετωπίζονται µε 

τη πιστή εφαρµογή των κανόνων της Ορθής Βιοµηχανικής Πρακτικής (ΟΒΠ) ή µε 

∆ιαδικασίες Επίσηµης Επιβεβαίωσης, οι οποίες δεν είναι τίποτα περισσότερο παρά 

κάποιοι έγγραφοι κανόνες ΟΒΠ µε ιδιαίτερη έµφαση και σπουδαιότητα.   (55), (56), (58) 
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5.5 ∆ιακλαδωτό Μοντέλο Απόφασης 

 

Για τον ακριβή εντοπισµό του CCP µέσα στην παραγωγική διαδικασία για τον 

συγκεκριµένο κίνδυνο ο οποίος αξιολογήθηκε ως ‘΄κρίσιµος’’, εφαρµόζεται το 

∆ιακλαδωτό Μοντέλο Απόφασης και η απόφαση καταγράφεται στο έντυπο ‘’Καταγραφή 

Απόφασης για CCP’’.   (54) 

 

5.6 Ανάλυση και σχόλια στις 4 ερωτήσεις του ∆ιακλαδωτού Μοντέλου Απόφασης 

για τα Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου. 

 

Ερώτηση 1η. 

Υπάρχουν µέτρα ελέγχου για τον κίνδυνο ;  

Εάν η απάντηση είναι ΝΑΙ, τότε η οµάδα πρέπει να συνεχίσει στην ερώτηση 2. 

Εάν η απάντηση είναι ΟΧΙ, (δηλαδή ότι δεν υπάρχουν µέτρα ελέγχου για τον κίνδυνο), 

τότε η οµάδα θα πρέπει να κάνει µια συµπληρωµατική ερώτηση, έτσι ώστε να καθοριστεί 

εάν ο έλεγχος είναι απαραίτητος σε αυτό το στάδιο για την ασφάλεια του τροφίµου. 

Εάν ο έλεγχος δεν είναι απαραίτητος, τότε το στάδιο αυτό δεν είναι CCP και η οµάδα 

πρέπει να εφαρµόσει το ∆ιακλαδωτό Μοντέλο Απόφασης για τον επόµενο 

αναγνωρισµένο κίνδυνο. 

Εάν όµως, η απάντηση στη συµπληρωµατική ερώτηση είναι ΝΑΙ, τότε είναι απαραίτητο 

να τροποποιηθεί το στάδιο, η επεξεργασία ή το προϊόν, έτσι ώστε να ελεγχθεί ο 

συγκεκριµένος κίνδυνος. 

Κατά τη διάρκεια της ανάλυσης, η οµάδα µπορεί να προτείνει κάποιες αλλαγές στο 

στάδιο, στην επεξεργασία ή ακόµα και στο προϊόν, αλλαγές οι οποίες θα επέτρεπαν τον 

έλεγχο και τη συνέχιση της ανάλυσης.  

Πριν όµως από την επίσηµη συνάντηση της οµάδας, πρέπει να γίνει µια συµφωνία µε την 

διοίκηση, ότι µια κατάλληλη αλλαγή είναι αποδεκτή και ότι θα τεθεί σε εφαρµογή.  (50), 

(52), (62)    

 

Ερώτηση 2η. 

Το στάδιο εξαλείφει ή µειώνει τον κίνδυνο σε ένα αποδεκτό επίπεδο ΙΙ ; 
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Η οµάδα πρέπει να χρησιµοποιήσει τα στοιχεία του διαγράµµατος ροής για να 

απαντήσει σε αυτήν την ερώτηση για κάθε στάδιο επεξεργασίας. Η ερώτηση θα 

αναγνωρίσει αυτά τα στάδια επεξεργασίας, τα οποία είναι σχεδιασµένα για να 

εξαλείψουν ή να ελαττώσουν τον κίνδυνο σε ένα αποδεκτό επίπεδο. 

Όταν εξετάζεται αυτή η ερώτηση για µικροβιολογικούς κινδύνους, η οµάδα 

πρέπει να λάβει υπόψη της τα κατάλληλα τεχνικά στοιχεία του προϊόντος (π.χ. ενεργό 

νερό, ποσότητα και τύπος συντηρητικών, διαστάσεις των αδιάλυτων συστατικών, 

µέγεθος σταγονιδίων νερού), καθώς και τη φυσική επεξεργασία που εφαρµόζεται. 

Παστερίωση, µαγείρεµα, ασηπτική συσκευασία, απεντέρωση, συντηρητικές ουσίες και 

σύνθεση τροφίµου είναι παραδείγµατα σταδίων επεξεργασίας που θα µπορούσαν να είναι 

µικροβιολογικά κρίσιµα σηµεία ελέγχου στο σωστό πλαίσιο.  

Εάν η οµάδα θεωρήσει ότι η απάντηση στην ερώτηση 2 είναι θετική (ΝΑΙ), τότε 

το στάδιο επεξεργασίας που εξετάζεται είναι ένα CCP. Η οµάδα πρέπει να αναγνωρίσει 

ακριβώς τι είναι κρίσιµο (π.χ. είναι ένα συστατικό, ένα στάδιο επεξεργασίας, ή 

τοποθεσία µιας πρακτικής που συσχετίζεται µε το στάδιο επεξεργασίας) πριν την 

εφαρµογή του ∆ιακλαδωτού Μοντέλου Απόφασης στο επόµενο στάδιο επεξεργασίας. 

Εάν η απάντηση είναι ΟΧΙ, τότε η ερώτηση 3 πρέπει να εξεταστεί για το ίδιο στάδιο 

επεξεργασίας.   (51), (54), (62) 

 

Ερώτηση 3η. 

Μπορεί η επιµόλυνση να συµβεί σε µη αποδεκτό επίπεδο ή να αυξηθεί σε µη 

αποδεκτό επίπεδο ΙΙ ; 

Η οµάδα πρέπει να µελετήσει τα στοιχεία του διαγράµµατος ροής και τις δικές 

της επαγγελµατικές γνώσεις σχετικά µε την επεξεργασία για να απαντήσει σε αυτήν την 

ερώτηση. Η οµάδα πρέπει να εξετάσει πρώτα εάν κάποιο από τα χρησιµοποιούµενα 

συστατικά περιέχει κανέναν από τους κινδύνους που εξετάζονται σε υπέρβαση 

αποδεκτών ορίων. Εκπληρώνοντας αυτό, η οµάδα πρέπει να δώσει βάση και προσοχή 

στα επιδηµιολογικά στοιχεία, την προηγούµενη συµπεριφορά του προµηθευτή κ.λ.π. 

 

 Εάν η οµάδα είναι αβέβαιη για την απάντηση σε αυτό το τµήµα της ερώτησης, 

πρέπει να υποθέσει ότι η απάντηση είναι ΝΑΙ. 
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Επίσης πρέπει η οµάδα να µελετήσει εάν το άµεσο περιβάλλον επεξεργασίας (π.χ. 

εξοπλισµός, άνθρωποι, δάπεδα, αέρας κ.λ.π) µπορεί να αποτελέσει πηγή του κινδύνου 

που µελετάται και έτσι να επιµολύνει το προϊόν. Η οµάδα πρέπει να υποθέσει ότι η 

απάντηση είναι ΝΑΙ, εκτός και εάν είναι σίγουρη ότι η απάντηση είναι ΟΧΙ. 

            Όταν µελετάται µια πιθανή αύξηση του κινδύνου σε τιµές, η οµάδα θα πρέπει να 

γνωρίζει ότι είναι δυνατό ένα µόνο στάδιο επεξεργασίας να µην επιτρέψει την ανάπτυξη 

του κινδύνου σε µη αποδεκτά επίπεδα, αλλά µετά από ένα συνεχή αριθµό σταδίων 

επεξεργασίας, το ποσό της αύξησης µπορεί να φτάσει σε µη αποδεκτά επίπεδα εξαιτίας 

του αθροιστικού χρόνου και θερµοκρασίας στα οποία κρατείται το προϊόν κατά την 

επεξεργασία. Η οµάδα πρέπει λοιπόν να λάβει υπόψη όχι µόνο το ειδικό στάδιο 

επεξεργασίας που εξετάζεται, αλλά και το συσσωρευµένο αποτέλεσµα των επόµενων 

σταδίων επεξεργασίας για να απαντήσει την ερώτηση. Η οµάδα πρέπει να περιλάβει στη 

θεώρησή της τα ακόλουθα : 

1 Μπορούν τα χρησιµοποιούµενα συστατικά να αποτελέσουν πιθανή πηγή του 

κινδύνου που µελετάται ΙΙ 

2 Το στάδιο επεξεργασίας λαµβάνει χώρα σε ένα περιβάλλον που µπορεί πιθανώς 

να αποτελέσει πηγή του κινδύνου ΙΙ 

3 Είναι δυνατή η διασταυρούµενη επιµόλυνση από το προσωπικό ΙΙ 

4 Υπάρχουν τίποτα άδειοι χώροι στον εξοπλισµό που θα καταστήσουν δυνατό το 

λίµνασµα του προϊόντος και θα επιτρέψουν αύξηση του κινδύνου σε µη αποδεκτά 

επίπεδα ΙΙ . 

Εάν αφού έχουν ληφθεί υπόψη όλοι οι παράγοντες, η οµάδα είναι βέβαιη ότι η 

απάντηση στην ερώτηση 3 είναι ΟΧΙ, τότε αυτό το στάδιο δεν είναι ένα κρίσιµο 

σηµείο ελέγχου και η οµάδα θα πρέπει να εφαρµόσει το ∆ιακλαδωτό Μοντέλο 

Απόφασης στο επόµενο στάδιο επεξεργασίας. Εάν η απάντηση στην ερώτηση 3 

είναι ΝΑΙ, τότε η οµάδα θα πρέπει να εξετάσει την ερώτηση 4 για το ίδιο στάδιο 

επεξεργασίας.  (51), (53), (62) 

 

Ερώτηση 4η. 

Ένα επόµενο στάδιο θα εξαλείψει ή θα ελαττώσει τον κίνδυνο σε ένα αποδεκτό 

επίπεδο ΙΙ 
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Η ερώτηση 4 θα εξεταστεί µόνο εάν η οµάδα πιστεύει ότι η απάντηση στην 

ερώτηση 3 είναι ΝΑΙ. Η οµάδα πρέπει στη συνέχεια να προχωρήσει διαδοχικά στα 

υπολειπόµενα στάδια επεξεργασίας του διαγράµµατος ροής και να καθορίσει εάν κάποιο 

στάδιο επεξεργασίας θα εξαλείψει ή θα µειώσει τον κίνδυνο σε ένα αποδεκτό επίπεδο. 

Σωστή χρήση από τον καταναλωτή πρέπει να περιληφθεί εδώ εάν το προϊόν κρίνεται ως 

‘’ασφαλές στο σηµείο κατανάλωσης’’. 

Η ερώτηση 4 έχει µια πολύ σηµαντική λειτουργία όταν αναγνωρίζονται τα CCP, 

η οποία είναι να επιτρέψει την παρουσία ενός κινδύνου σε ένα στάδιο επεξεργασίας εάν 

αυτός ο κίνδυνος στη συνέχεια εξαλειφθεί ή ελαττωθεί σε ένα αποδεκτό επίπεδο είτε ως 

µέρος της επεξεργασίας, είτε από τις ενέργειες του καταναλωτή (π.χ. µε µαγείρεµα). Εάν 

αυτό δε γίνεται, κάθε στάδιο επεξεργασίας µιας διαδικασίας µπορεί να θεωρηθεί ως 

κρίσιµο, οδηγώντας σε πάρα πολλά κρίσιµα σηµεία ελέγχου για ένα αποτελεσµατικό και 

πρακτικό σύστηµα ελέγχου.    

Οι ερωτήσεις 3 και 4 σχεδιάστηκαν για να επεξεργάζονται διαδοχικά ( η µία µετά 

την άλλη ). Για παράδειγµα, η παρουσία Σαλµονέλας στο νωπό κρέας ενός έτοιµου 

προϊόντος πριν από το στάδιο του µαγειρέµατος µπορεί να προκαλεί κάποια ανησυχία 

αλλά δεν είναι πιθανό να είναι ένα CCP, επειδή το προϊόν θα µαγειρευτεί κατά τη 

διάρκεια της επεξεργασίας. Εντούτοις, ο έλεγχος της σαλµονέλας σε προστιθέµενα 

γαρνιρίσµατα στο ίδιο το προϊόν µετά το µαγείρεµα πρέπει να θεωρηθεί ως CCP, διότι 

κανένα επόµενο στάδιο επεξεργασίας δε θα εξαλείψει την σαλµονέλα ή δε θα ελαττώσει 

την πιθανή ύπαρξη της σε ένα αποδεκτό επίπεδο.  

Εάν η οµάδα κρίνει ότι η απάντηση στην ερώτηση 4 είναι ΝΑΙ, θα πρέπει στη 

συνέχεια να εφαρµόσει το ∆ιακλαδωτό Μοντέλο Απόφασης  στον επόµενο κίνδυνο ή στο 

επόµενο στάδιο επεξεργασίας. 

Εάν η απάντηση στην ερώτηση 4 είναι ΟΧΙ, τότε το CCP αναγνωρίσθηκε. Σ’ 

αυτή την περίπτωση, η οµάδα πρέπει να αναγνωρίσει ακριβώς τι είναι κρίσιµο, π.χ. είναι 

ένα συστατικό, ένα στάδιο επεξεργασίας, η τοποθεσία µιας πρακτικής / διαδικασίας που 

συσχετίζεται µε το στάδιο επεξεργασίας. Όταν αναγνωρισθεί, παίρνεται η απόφαση για 

το εάν το υπάρχων µέτρο ελέγχου είναι επαρκές.   (53), (54), (56), (62) 
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Υπέρβαση νοµίµων ορίων για πρόσθετα 
∆ιακλαδωτό µοντέλο απόφασης 

CCP 
A/A 
Φάσης 

Στάδιο επεξεργασίας 

Ε1 Ε1α Ε2 Ε3 Ε4 CCP 

Ενέργεια 
Παρακολούθησ

ης 
1α Παραλαβή µοσχαρίσιου κ 

χοιρινού κρέατος, γαλοπούλας κ 
κολλαγόνου. Έλεγχος ποιοτικός  
ποσοτικός κ θερµοκρασίας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

2α Αποθήκευση στην κατάψυξη Ο Ο    ΟΧΙ  

1β Παραλαβή απορριφθέντων 
προϊόντων παραγωγής. 
Επιθεώρηση. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

2β Αποθήκευση στην κατάψυξη Ο Ο    ΟΧΙ  

1γ Παραλαβή υπόλοιπων πρώτων 
υλών. Έλεγχος βάρους κ 
ποιότητας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

2γ Αποθήκευση σε θερµοκρασία 
περιβάλλοντος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

3 Τεµαχισµός κρέατος κ κοπή σε 
κιµά. Άλεση επιστρεφόµενων 
προϊόντων παραγωγής. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

4 Ζύγισµα κάθε παρτίδας κρέατος. 
Ζύγισµα των υπολοίπων 
συστατικών. 

Ν  Ν   ΝΑΙ ∆ιπλός ο έλεγχος 
συσκευασίας, 
ενδείξεων κ 
ακρίβειας ζυγισµένων 
προσθέτων πριν την 
τελική ανάµειξη. 

5 Ανάµειξη όλων των συστατικών 
για παραλαβή της πάστας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

6 Αναµονή πάστας προς 
µορφοποίηση. Σε περίπτωση 
καθυστέρησης, αποθήκευση της 
στο ψυγείο.  

Ο Ο    ΟΧΙ  

6α Καθαρισµός & απολύµανση των 
µηχανηµάτων, ψυγείων & 
επιφανειών εργασίας.  

Ο Ο    ΟΧΙ  

7 Μορφοποίηση κρεατόµαζας στη 
φορµαριστική. Έλεγχος βάρους 
και σχήµατος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

8 Τηγάνισµα. Έλεγχος 
τηγανίσµατος 

Ο Ο    ΟΧΙ  

9 Μεταφορά τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος 

Ο Ο    ΟΧΙ  

10 Κατάψυξη τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11α Συσκευασία, σήµανση. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11β Φόρτωση σε παλέτες. Ο Ο    ΟΧΙ  

12 Αποθήκευση στην κατάψυξη. Ο Ο    ΟΧΙ  

12α Καθαρισµός κ απολύµανση των 
µηχανηµάτων και επιφανειών 
εργασίας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

13 Μεταφορά τελικού προϊόντος 
στην πλατφόρµα φορτώσεως. 
Φόρτωση του στα φορτηγά 
διακίνησης. Έλεγχος 
θερµοκρασίας φορτηγού. 

Ο Ο    ΟΧΙ  
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Επιβίωση Salmonella spp. 
∆ιακλαδωτό µοντέλο απόφασης 

CCP 
A/A 
Φάσης 

Στάδιο επεξεργασίας 

Ε1 Ε1α Ε2 Ε3 Ε4 CCP 

Ενέργεια 
Παρακολούθ

ησης 
1α Παραλαβή µοσχαρίσιου κ 

χοιρινού κρέατος, γαλοπούλας κ 
κολλαγόνου. Έλεγχος ποιοτικός  
ποσοτικός κ θερµοκρασίας. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

2α Αποθήκευση στην κατάψυξη Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

1β Παραλαβή απορριφθέντων 
προϊόντων παραγωγής. 
Επιθεώρηση. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

2β Αποθήκευση στην κατάψυξη Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

1γ Παραλαβή υπόλοιπων πρώτων 
υλών. Έλεγχος βάρους κ 
ποιότητας. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

2γ Αποθήκευση σε θερµοκρασία 
περιβάλλοντος. 

Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

3 Τεµαχισµός κρέατος κ κοπή σε 
κιµά. Άλεση επιστρεφόµενων 
προϊόντων παραγωγής. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

4 Ζύγισµα κάθε παρτίδας κρέατος. 
Ζύγισµα των υπολοίπων 
συστατικών. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

5 Ανάµειξη όλων των συστατικών 
για παραλαβή της πάστας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

6 Αναµονή πάστας προς 
µορφοποίηση. Σε περίπτωση 
καθυστέρησης, αποθήκευση της 
στο ψυγείο.  

Ο Ο    ΟΧΙ  

6α Καθαρισµός & απολύµανση των 
µηχανηµάτων, ψυγείων & 
επιφανειών εργασίας. 
Επιθεώρηση µηχανηµάτων κ 
εργαλείων. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

7 Μορφοποίηση κρεατόµαζας στη 
φορµαριστική. Έλεγχος βάρους 
και σχήµατος. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

8 Τηγάνισµα. Έλεγχος 
τηγανίσµατος 

Ν  Ν   ΝΑΙ  

9 Μεταφορά τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος 

Ο Ο    ΟΧΙ  

10 Κατάψυξη τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11α Συσκευασία, σήµανση. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11β Φόρτωση σε παλέτες. Ο Ο    ΟΧΙ  

12 Αποθήκευση στην κατάψυξη. Ο Ο    ΟΧΙ  

12α Καθαρισµός κ απολύµανση των 
µηχανηµάτων και επιφανειών 
εργασίας. Επιθεώρηση 
µηχανηµάτων και εργαλείων. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

13 Μεταφορά τελικού προϊόντος 
στην πλατφόρµα φορτώσεως. 
Φόρτωση του στα φορτηγά 
διακίνησης. Έλεγχος 
θερµοκρασίας φορτηγού. 

Ο Ο    ΟΧΙ  
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Μεταλλικά ξένα σώµατα 
∆ιακλαδωτό µοντέλο απόφασης 

CCP 
A/A 
Φάσης 

Στάδιο επεξεργασίας 

Ε1 Ε1α Ε2 Ε3 Ε4 CCP 

Ενέργεια 
Παρακολούθηση

ς 
1α Παραλαβή µοσχαρίσιου κ 

χοιρινού κρέατος, γαλοπούλας κ 
κολλαγόνου. Έλεγχος ποιοτικός  
ποσοτικός κ θερµοκρασίας. 

Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

2α Αποθήκευση στην κατάψυξη Ο Ο    ΟΧΙ  

1β Παραλαβή απορριφθέντων 
προϊόντων παραγωγής. 
Επιθεώρηση. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

2β Αποθήκευση στην κατάψυξη Ο Ο    ΟΧΙ  

1γ Παραλαβή υπόλοιπων πρώτων 
υλών. Έλεγχος βάρους κ 
ποιότητας. 

Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

2γ Αποθήκευση σε θερµοκρασία 
περιβάλλοντος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

3 Τεµαχισµός κρέατος κ κοπή σε 
κιµά. Άλεση επιστρεφόµενων 
προϊόντων παραγωγής. 

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

4 Ζύγισµα κάθε παρτίδας κρέατος. 
Ζύγισµα των υπολοίπων 
συστατικών. 

Ν  Ο Ο  ΟΧΙ  

5 Ανάµειξη όλων των συστατικών 
για παραλαβή της πάστας. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

6 Αναµονή πάστας προς 
µορφοποίηση. Σε περίπτωση 
καθυστέρησης, αποθήκευση της 
στο ψυγείο.  

Ο Ο    ΟΧΙ  

6α Καθαρισµός & απολύµανση των 
µηχανηµάτων, ψυγείων & 
επιφανειών εργασίας. 
Επιθεώρηση µηχανηµάτων κ 
εργαλείων. 

Ν  Ν   ΝΑΙ Επιθεώρηση 
ακεραιότητας 
µηχανηµάτων κ µη 
ύπαρξης σπασµένων 
εργαλείων ή απώλειας 
αυτών. 

7 Μορφοποίηση κρεατόµαζας στη 
φορµαριστική.  

Ν  Ο Ν Ν ΟΧΙ  

8 Τηγάνισµα. Έλεγχος 
τηγανίσµατος 

Ο Ο    ΟΧΙ  

9 Μεταφορά τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος 

Ο Ο    ΟΧΙ  

10 Κατάψυξη τελικού προϊόντος στο 
περιστροφικό ψυγείο. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11α Συσκευασία, σήµανση. Έλεγχος 
βάρους και σχήµατος. 

Ο Ο    ΟΧΙ  

11β Φόρτωση σε παλέτες. Ο Ο    ΟΧΙ  

12 Αποθήκευση στην κατάψυξη. Ο Ο    ΟΧΙ  

12α Καθαρισµός κ απολύµανση των 
µηχανηµάτων και επιφανειών 
εργασίας. Επιθεώρηση 
µηχανηµάτων και εργαλείων. 

Ν  Ν   ΝΑΙ Επιθεώρηση 
ακεραιότητας 
µηχανηµάτων κ µη 
ύπαρξης σπασµένων 
εργαλείων ή απώλειας 
αυτών. 

13 Μεταφορά τελικού προϊόντος 
στην πλατφόρµα φορτώσεως. 
Φόρτωση στα φορτηγά, έλεγχος 

Ο Ο    ΟΧΙ  
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5.7  Καθορισµός των στόχων και κρίσιµων ορίων για κάθε CCP  

 

Ο καθορισµός του επιθυµητού στόχου και των κρίσιµων ορίων αποσκοπεί στο να 

καθορισθούν οι παράµετροι εκείνες, οι οποίες πρέπει να ικανοποιούνται για να 

εξασφαλίζεται ότι κάθε CCP βρίσκεται υπό έλεγχο. Όσον αφορά τα πρόσθετα που 

χρησιµοποιούνται κατά την παρασκευή ενός τροφίµου, ο καθορισµός του επιθυµητού 

στόχου και των κρίσιµων ορίων είναι εύκολος, όταν υπάρχουν καθορισµένα ανώτατα 

επιτρεπόµενα όρια από την ισχύουσα νοµοθεσία, όπως συµβαίνει στην συγκεκριµένη 

περίπτωση.   

Για τα τεµάχια µετάλλου το όριο θεωρείται η απουσία από το τελικό προϊόν, 

γεγονός το οποίο είναι ,πολύ δύσκολο έως και αδύνατο, όσον αφορά τα ρινίσµατα 

µετάλλου ανεξαρτήτως εάν υπάρχει ανιχνευτής µετάλλων. Για την επιβίωση της 

Salmonella spp. το όριο θεωρείται επίσης, η απουσία από το τελικό προϊόν.  

Τα κρίσιµα όρια, τα µέτρα ελέγχου και οι επιθυµητοί στόχοι συνοψίζονται στον 

πίνακα ανάλυσης του CCP που έχει επιλεγεί και την σύνοψη του σχεδίου HACCP.  (58) 
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  5.8.1 Κρίσιµα Σηµείο Ελέγχου (CCP): Υπέρβαση νοµίµων ορίων για πρόσθετα 

 

CCP No 1   

Στάδιο επεξεργασίας 4 ∆ιασταύρωση 

Κίνδυνοι Πρόσθετα σε υπέρβαση των νόµιµων ορίων  

Μέτρα ελέγχου  Έλεγχος συσκευασίας και ενδείξεων προσθέτων. 

Ζύγιση προσθέτων σε ειδικούς περιέκτες από 

εξουσιοδοτηµένο άτοµο, πριν αρχίσει η παραγωγή 

Προδιαγραφές 

προµηθευτή 

Κρίσιµα Όρια  Στόχος  Επίπεδα προσθέτων σύµφωνα µε 

προδιαγραφές 

Ανοχή  Ανώτατα επιτρεπόµενα όρια από την 

ισχύουσα νοµοθεσία. 

Έγγραφη συνταγή 

 

∆ιαδικασία παρακολούθησης  

Τι  ΙΙ Ακεραιότητα συσκευασίας προσθέτων και 

συµφωνία ενδείξεων µε προδιαγραφές 
 

Πότε  ΙΙ Πριν τη χρησιµοποίηση κάθε συνταγής   

Ποιος  ΙΙ Προϊστάµενος παραγωγής ή εκπαιδευόµενος 

εργάτης   
 

 

∆ιαδικασίες διορθωτικών ενεργειών 

Τι  ΙΙ Απόρριψη προσθέτων ή διόρθωση σωστών 

βαρών 
 

Πότε ΙΙ Όταν τα πρόσθετα ή τα βάρη δεν βρεθούν 

σωστά 
 

Ποιος ΙΙ ∆ιευθυντής παραγωγής ή καθορισµένος   

∆ιαδικασίες επαλήθευσης Έλεγχος καρτέλας ζύγισης προσθέτων 

Έλεγχος ότι τα πρόσθετα είναι σωστά 

Έλεγχος ότι η ζυγαριά είναι ρυθµισµένη 

σωστά 

Έλεγχος ότι η συνταγή είναι σωστή και 

Χηµική ανάλυση τελικών προϊόντων. 

 

 

(59), (60) 
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  5.8.2 Κρίσιµα Σηµείο Ελέγχου (CCP): Επιβίωση Salmonella spp.  

 

CCP No 2   

Στάδιο επεξεργασίας 8 ∆ιασταύρωση 

Κίνδυνοι Επιβίωση Salmonella spp.  

Μέτρα ελέγχου  Συνεχής έλεγχος της θερµοκρασίας και του 

χρόνου κατά τη διάρκεια του τηγανίσµατος. 

Έγγραφη συνταγή 

Κρίσιµα Όρια  Στόχος  Απουσία από το τελικό προϊόν 

Ανοχή  Καµία 

 

 

∆ιαδικασία παρακολούθησης  

Τι  ΙΙ Τήρηση θερµοκρασίας/χρόνου στα απαιτούµενα 

επίπεδα 

Έγγραφο 

παρακολούθησης 

τηγανίσµατος 

Πότε  ΙΙ Κάθε παρτίδα  

Ποιος  ΙΙ Προϊστάµενος παραγωγής ή εκπαιδευόµενος 

εργάτης 

 

 

∆ιαδικασίες διορθωτικών ενεργειών 

Τι  ΙΙ Επανεπεξεργασία του προϊόντος ή αν αυτό 

δεν είναι δυνατό η απόρριψή του. 

Καταγραφή συµβάντος. 

 

Πότε ΙΙ Όταν η θερµοκρασία του λαδιού ή ο χρόνος 

τηγανίσµατος πέσουν κάτω από τα όρια 

Έγγραφο 

παρακολούθησης 

τηγανίσµατος 

Ποιος ΙΙ Υπεύθυνος παραγωγής  

∆ιαδικασίες επαλήθευσης Περιοδικός µικροβιολογικός έλεγχος για 

επιβεβαίωση της αποτελεσµατικότητας της 

θερµικής επεξεργασίας. Έλεγχος 

θερµοκρασίας στο ψυχρό σηµείο. 

 

 

(49), (59), (60) 
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 5.8.3 Κρίσιµα Σηµείο Ελέγχου (CCP): Ύπαρξη µεταλλικών ξένων σωµάτων στο 

τελικό προϊόν  

CCP No 3   

Στάδιο επεξεργασίας 6α και 12α ∆ιασταύρωση 

Κίνδυνοι Τεµάχια µετάλλου στο τελικό προϊόν προερχόµενα 

από µηχανήµατα ή εργαλεία. 

 

Μέτρα ελέγχου  Επιθεώρηση ακεραιότητας µηχανηµάτων και µη 

ύπαρξης σπασµένων εργαλείων όπως π.χ. 

µαχαίρια κατά τη διάρκεια της παραγωγής. 

 

Κρίσιµα Όρια  Στόχος  Απουσία από το τελικό προϊόν 

Ανοχή  Καµία 

 

∆ιαδικασία παρακολούθησης  

Τι  ΙΙ Ακεραιότητα µηχανηµάτων και εργαλείων. 

Καταγραφή στην ‘’Αναφορά βλάβης 

µηχανηµάτων’’, ‘’Επιθεώρηση Μηχανολογικού 

Εξοπλισµού’’ και ‘’Καρτέλα ελέγχου µεταλλικών 

στοιχείων’’ 

Αναφορά περιοδικής 

συντήρησης 

µηχανηµάτων  

Πότε  ΙΙ Στην αρχή, ενδιάµεσα και στο τέλος της 

παραγωγικής διαδικασίας 

 

Ποιος  ΙΙ Υπεύθυνος παραγωγής ή εκπαιδευόµενος εργάτης  

∆ιαδικασίες διορθωτικών ενεργειών 

Τι  ΙΙ Επιδιόρθωση των µηχανηµάτων. ∆έσµευση 

προϊόντος και άνοιγµα των συσκευασιών 

µέχρι τη διαπίστωση της ασφάλειάς του(αν 

βρεθούν τα µεταλλικά κοµµάτια) ή 

απόρριψή του (αν δεν βρεθούν) 

 

Πότε ΙΙ Όταν διαπιστωθούνε βλάβες στο 

µηχανολογικό εξοπλισµό ή θραύση 

εργαλείων. 

Έγγραφο 

παρακολούθησης 

τηγανίσµατος 

Ποιος ΙΙ Υπεύθυνος παραγωγής  

∆ιαδικασίες επαλήθευσης Καταγραφή επιθεώρησης µηχανολογικού 

εξοπλισµού. Περιοδικός έλεγχος της 

ακεραιότητας των µηχανηµάτων και των 

εργαλείων. 

 

(59), (60) 
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5.9  Εγκατάσταση συστήµατος παρακολούθησης για κάθε CCP και διαδικασιών 

ελέγχου 

 

Το σύστηµα Παρακολούθησης είναι µια σχεδιασµένη αλληλουχία παρατηρήσεων ή 

µετρήσεων, που γίνονται µε σκοπό να διαπιστωθεί εάν ένα κρίσιµο σηµείο βρίσκεται υπό 

έλεγχο, εάν δηλαδή τα προληπτικά µέτρα που εφαρµόζονται στο συγκεκριµένο CCP 

είναι αποτελεσµατικά, καθώς επίσης και για την παραγωγή αρχείων που θα 

χρησιµοποιηθούν µετέπειτα κατά την επαλήθευση. 

Κατά την διαδικασία αυτή πρέπει να ορισθούν τρεις παράµετροι : α) τι παρακολουθείται, 

β) πότε παρακολουθείται και γ) από ποιον παρακολουθείται. 

Στην περίπτωση του CCP 1 ελέγχεται : 

α) η ακεραιότητα της συσκευασίας των προσθέτων ουσιών και η συµφωνία των 

ενδείξεων µε τις προδιαγραφές των πρώτων υλών  και 

β) τα ζυγισµένα πρόσθετα ότι συµφωνούν µε τη συνταγή παραγωγής του προϊόντος, µετά 

την εκτέλεση-παρασκευή κάθε συνταγής και πριν αρχίσει η παραγωγική διαδικασία, από 

τον προϊστάµενο παραγωγής. 

Ο παραπάνω έλεγχος γίνεται πριν από τη χρησιµοποίηση κάθε συνταγής από τον 

προϊστάµενο παραγωγής. 

Στην περίπτωση του CCP 2 ελέγχεται : 

α) η θερµοκρασία και ο χρόνος τηγανίσµατος του προϊόντος  και  

β) η ύπαρξη πιστοποιητικού από τον προµηθευτή για χαµηλό µικροβιακό φορτίο. 

Αυτά ελέγχονται από τον προϊστάµενο παραγωγής ή από κάποιον εκπαιδευόµενο εργάτη 

σε κάθε παρτίδα. 

Στην περίπτωση του CCP 3 ελέγχεται η ακεραιότητα των µηχανηµάτων και των 

εργαλείων. 

Αυτά ελέγχονται από τον προϊστάµενο παραγωγής ή από κάποιον εκπαιδευόµενο εργάτη 

στην αρχή, ενδιάµεσα και στο τέλος της παραγωγικής διαδικασίας. 

Είναι δυνατόν η διαδικασία της παρακολούθησης να διεκπεραιώνεται από το ίδιο 

πρόσωπο που έχει την ευθύνη της αποτελεσµατικής εφαρµογής των προληπτικών µέτρων 

(µέτρα ελέγχου). Σε αυτή την περίπτωση όµως, η διαδικασία παρακολούθησης µετά την 

εκτέλεσή της πρέπει να προσυπογράφεται από κάποιον άλλον προϊστάµενο ή ∆ιευθυντή, 
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για να διασφαλίζεται µε αυτόν τον τρόπο διπλός έλεγχος.   

Η διαδικασία παρακολούθησης αναφέρεται στην καταγραφή του CCP και τη 

σύνοψη του σχεδίου HACCP.  

Επίσης στις διαδικασίες παρακολούθησης πρέπει να ορίζονται οι µέθοδοι και η 

συχνότητα παρακολούθησης. Τα αποτελέσµατα πρέπει να εκφράζονται µε στατιστικές 

τεχνικές, όπου αυτό κρίνεται σκόπιµο.   (54), (57), (60) 

 

5.10  Καθορισµός διορθωτικών ενεργειών για κάθε CCP  

 

Οι διορθωτικές ενέργειες είναι οι συγκεκριµένες ενέργειες στις οποίες πρέπει να 

προβούµε, όταν τα αποτελέσµατα της παρακολούθησης ενός µέτρου ελέγχου σε κάποιο 

CCP υποδεικνύουν απώλεια του ελέγχου ή µια τάση για απώλεια του ελέγχου. Κατά τη 

διαδικασία αυτή, πρέπει να ορισθεί ποιες είναι ακριβώς οι διορθωτικές ενέργειες, πότε 

εφαρµόζονται αυτές και από ποιόν.  

Στην περίπτωση του CCP 1 ( υπέρβαση νοµίµων ορίων για πρόσθετα), οι 

διορθωτικές ενέργειες συνίστανται στην απόρριψη των ζυγισµένων προσθέτων ή την 

διόρθωση των σωστών βαρών, όταν τα πρόσθετα ή τα βάρη των ζυγισµένων προσθέτων 

δεν βρεθούν σωστά, από τον υπεύθυνο παραγωγής ή άλλο εξουσιοδοτηµένο άτοµο. 

Στην περίπτωση του CCP 2 (επιβίωση Salmonella spp. και άλλων παθογόνων 

µικροβίων), οι διορθωτικές ενέργειες συνίστανται στην δέσµευση του προϊόντος (µέχρι 

την ανακάλυψη της αιτίας του προβλήµατος για να µην επαναληφθεί) και η 

επανεπεξεργασία του ή αν αυτό δεν είναι δυνατόν η απόρριψή του από τον υπεύθυνο 

παραγωγής ή κάποιο άλλο εξουσιοδοτηµένο άτοµο. Αν το προβληµατικό προϊόν έχει 

διατεθεί στην κατανάλωση, τότε γίνεται ανάκληση. 

Στην περίπτωση του CCP 3 (µεταλλικά ξένα σώµατα), οι διορθωτικές ενέργειες 

συνίστανται στην επιδιόρθωση των µηχανηµάτων, κυρίως όµως µε δέσµευση του 

προϊόντος και άνοιγµα των συσκευασιών µέχρι τη διαπίστωση της ασφάλειάς του (αν 

βρεθούν τα µεταλλικά κοµµάτια) ή απόρριψή του (αν δεν βρεθούν) από τον υπεύθυνο 

παραγωγής ή άλλο εξουσιοδοτηµένο άτοµο.   

Οι διορθωτικές ενέργειες αναφέρονται στην καταγραφή του CCP και τη σύνοψη του 

σχεδίου HACCP. (59), (60) 
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5.11  Εγκατάσταση διαδικασιών επαλήθευσης του συστήµατος HACCP 

 

Οι διαδικασίες επαλήθευσης είναι διαφορετικές διαδικασίες από αυτές που 

χρησιµοποιούνται στην παρακολούθηση, οι οποίες εφαρµόζονται για να προσδιορίσουν 

εάν το σύστηµα HACCP συµφωνεί µε το Σχέδιο HACCP και αν το  Σχέδιο HACCP 

χρειάζεται τροποποιήσεις ή ανασκοπήσεις. 

Στις συγκεκριµένες περιπτώσεις εφαρµόζονται οι εξής ∆ιαδικασίες Επαλήθευσης 

: 

Για το CCP 1 (υπέρβαση νοµίµων ορίων για πρόσθετα) : 

α) Έλεγχος αρχείων προσθέτων 

β) Έλεγχος ότι τα πρόσθετα και τα βάρη των ζυγισµένων προσθέτων είναι σωστά 

γ) Έλεγχος ότι η έγγραφη συνταγή είναι σωστή 

δ) Έλεγχος ότι η ζυγαριά είναι ρυθµισµένη σωστά  και  

ε) Περιοδική χηµική ανάλυση τελικών προϊόντων.  

Για το CCP 2 (επιβίωση Salmonella spp. και άλλων παθογόνων µικροβίων) : 

Έλεγχος µε µικροβιακές αναλύσεις 

Για το CCP 3 (µεταλλικά ξένα σώµατα) : 

α) Έλεγχος των αρχείων παραπόνων 

β) Έλεγχος των αρχείων επιθεώρησης εξοπλισµού 

γ) Έλεγχος των αρχείων συντήρησης των µηχανηµάτων 

Για την αποτελεσµατική επαλήθευση του συστήµατος, απαιτείται σαφής ορισµός 

της συχνότητας εφαρµογής κάθε ∆ιαδικασίας Επαλήθευσης, δηλαδή έλεγχος αρχείων 

ανά τρίµηνο, έλεγχος προσθέτων, συνταγής και ζυγαριάς κατά την παρασκευή της 

συνταγής και ανάλυση τελικού προϊόντος κάθε φορά που αλλάζει η πρώτη ύλη και ο 

προµηθευτής ή όποτε κρίνεται απαραίτητο από τη ∆ιεύθυνση.  (24), (26) 

 

 

 

 

 

 



∆ιαδικασίες 
Παρακολούθησης 

CCP  Κίνδυνοι Μέτρα 
Ελέγχου 

Στόχος Κρίσιµα 
Όρια 

 
Τι? Πότε? Ποιος? 

∆ιαδικασίες 
∆ιορθωτικής
Ενέργειας 

 

∆ιαδικασίες 
Επαλήθευσης

CCP 
1 

4 Πρόσθετα 
τροφίµων 

Προµήθειες 
ελέγχονται για 
συµφωνία µε 
το 
περιεχόµενο 
των 
συνοδευτικών 
εγγράφων του 
προµηθευτή 

Ποσότητες 
συντηρητικών 
σύµφωνα µε 
προδιαγραφές 

Συντηρητικά 
κάτω του 
νόµιµου 
ανώτερου 
ορίου και 
ικανά να 
δώσουν 
αποτέλεσµα. 

Κατέγραψε ότι 
το µίγµα των 
συστατικών 
συνοδεύεται 
από δήλωση 
ότι το 
εµπόρευµα 
συµφωνεί µε 
τις 
προδιαγραφές 

Κατά την 
παραλαβή 
αγαθών 

Προϊστάµενος 
παραγωγής ή 
όποιος 
ορίζεται 

Όταν σηµείωµα 
παράδοσης δεν 
συνοδεύει 
εµπορεύµατα ή δε 
φέρει δήλωση 
συµφωνίας µε 
προδιαγραφές. 
Αίτηση από 
προµηθευτή 
σχετικού 
σηµειώµατος. 

Έλεγχος 
τεκµηρίωσης της 
διαβεβαίωσης του 
προµηθευτή όταν 
ξεκινάει κ µετά 
από 6 µήνες. 
Ετήσια απόδειξη 
επαλήθευσης των 
αναλύσεων του 
µίγµατος των 
συστατικών από 
τον προµηθευτή. 

CCP 
2 

8 Salmonella 
spp. 
(ανάπτυξη / 
ύπαρξη) 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας 
χρόνου 
τηγανίσµατος 

Απουσία Απουσία Καταγραφή 
θερµοκρασίας 
/ χρόνου 
τηγανίσµατος 

Συνεχώς Προϊστάµενος 
παραγωγής ή 
όποιος 
ορίζεται 

Επανεπεξεργασία 
ή απόρριψη 

Κλασικές 
µικροβιολογικές 
αναλύσεις. 
Έλεγχος ακρίβειας 
θερµοµέτρου µε 
άλλο ρυθµισµένο 
θερµόµετρο  

CCP 
3 

6α 
& 
12α 

Μεταλλικά 
θραύσµατα 
από 
σπασµένες 
λεπίδες 
µαχαιριού ή 
τµήµατα 
µηχανηµάτων 

Προσοχή στην 
κατάσταση 
των 
µαχαιριών. 
Στην 
περίπτωση 
σπασίµατος η 
εργασία 
σταµατά µέχρι 
να βρεθούν 
όλα τα 
κοµµάτια.  

Κανένα 
καρτελάκι ή 
µεταλλικό 
θραύσµα, στο 
προϊόν  

Ουδέν Θραύσµατα : 
καταγραφή 
στα φύλλα 
‘δέσµευσης’ ή 
‘καθαριότητας 
µηχανηµάτων’, 
αν σπάσουν 
µαχαίρια 

Αν σπάσει 
λεπίδα 
µαχαιριού ή 
της µηχανής 
του κιµά 
στην κοπή & 
στον 
καθαρισµό ή 
έλεγχο 
µηχανηµάτων 

Προϊστάµενος 
παραγωγής ή 
όποιος 
ορίζεται 

Όταν σπάσει 
µαχαίρι ή λεπίδι, 
κρατείται µέχρι 
να βρεθούν & να 
ταιριάζουν τα 
κοµµάτια. 
Καταγραφή 

Συναρµολόγηση 
σπασµένου 
µαχαιριού 
παρουσία του 
διευθυντή και 
καταγραφή. 
Έλεγχος των 
αρχείων 
επιθεώρησης 
µηχανικού 
εξοπλισµού 
µηνιαία κ αρχικά. 

 

 



5.12  Εγκατάσταση έγγραφης τεκµηρίωσης του συστήµατος HACCP  
 

Για την οµοιόµορφη εφαρµογή και οµαλή λειτουργία του συστήµατος HACCP 

υπάρχουν έγγραφες διαδικασίες, στις οποίες αναγράφονται λεπτοµερώς όλες οι ενέργειες 

που απαιτούνται για κάθε συγκεκριµένη εργασία. Οι διαδικασίες αυτές συντάσσονται και 

αριθµούνται µε ειδικό τρόπο έτσι ώστε να είναι εύχρηστες. 

Οι διαδικασίες µπορεί να αφορούν : 

α) τη φύση, την προέλευση και την ποιότητα των πρώτων υλών 

β) την παραγωγική διαδικασία, συµπεριλαµβανοµένης της αποθήκευσης και της 

διανοµής 

γ) τη συντήρηση και τον έλεγχο των µηχανηµάτων και των εργαλείων 

δ) τον καθαρισµό και την απολύµανση 

ε) την υγιεινή του προσωπικού   και  

στ) την επαλήθευση και επανεκτίµηση του συστήµατος HACCP. 

Η ύπαρξη πλήρους και ενηµερωµένου αρχείου είναι απαραίτητη προϋπόθεση για 

να µπορεί ο παρασκευαστής να αποδεικνύει ότι έχει επίδειξη την πρέπουσα επιµέλεια για 

την διασφάλιση της ασφάλειας του προϊόντος κατά την παραγωγή του και δεν ευθύνεται 

απόλυτα για τυχόν βλάβη που έχει προκαλέσει ένα ελαττωµατικό προϊόν στον 

καταναλωτή. Επίσης, διευκολύνει τον έλεγχο από τις αρµόδιες υπηρεσίες ελέγχου 

τροφίµων και οποιονδήποτε άλλον εξωτερικό επιθεωρητή. Για την συνεχή ενηµέρωση 

του αρχείου ορίζεται υπεύθυνος που ανήκει στην οµάδα HACCP.   (26), (27) 

 

5.13 Εγκατάσταση διαδικασιών ανασκόπησης του συστήµατος HACCP 

 

Ανασκόπηση του συστήµατος HACCP γίνεται για να διαπιστωθεί αν το σχέδιο HACCP 

παραµείνει κατάλληλο και αποτελεσµατικό, και αποτελεί διαδικασία επιπρόσθετη της 

διαδικασίας επαλήθευσης. 

Επανεκτιµήσεις του σχεδίου HACCP γίνονται κατά τα τακτά χρονικά 

διαστήµατα, π.χ. ετήσια ή όταν συµβεί αλλαγή : 

α) στην κάτοψη του εργοστασίου 

β) στον καθορισµό και την απολύµανση του εργοστασίου 

γ) στα µηχανήµατα επεξεργασίας & γενικά στο µηχανικό εξοπλισµό του εργοστασίου 
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δ) στην προµήθεια πρώτων υλών 

ε) στην παραγωγική διαδικασία  και  

στ) στις πληροφορίες σχετικά µε την ασφάλεια του τροφίµου. 

Επισηµαίνεται ότι κάθε τροποποίηση σε οποιαδήποτε διαδικασία, εγχειρίδιο, 

οδηγία, κανόνα ή έντυπο του συστήµατος HACCP πρέπει να έχει την έγκριση του 

διευθυντή του εργοστασίου και καταργεί την προηγούµενη έκδοση. (24), (26) 
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