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MOTTO: ,,Criza este cea care ne face sa deschidem ochii; este o trasaturi a
caracterului omenesc. Procesul de tranzitie implica o criza profunda,
generata de transformari. Deci, sa deschidem ochii asupra

asigurarii calitatii, daca vrem sa traim decent”

(J. Juran - calitolog american)

INTRODUCERE

Studiile de piatd pun in evidentd exigenta tot mai crescutd a consumatorilor pentru
produsele si serviciile pe care le cumpara. Pe de altd parte, intreprinderile cele mai eficiente
situeaza calitatea in centrul strategiei lor, aceasta devenind un atu principal in contextul
concurential, si uneori, chiar o conditie de supravietuire. Acest imperativ se impune de altfel si
serviciilor publice care-si propun sa-si indeplineasca mai bine misiunile ce le revin.

In domeniul industrial, investitia in calitate este una dintre cele mai bune investitii pe care
o intreprindere o poate face la ora actuald; este un mijloc privilegiat pentru a scadea pretul de
fabricatie, a-si mentine clientii sdi, a castiga noi pozitii pe piatd. Scopul final este de a face
intreprinderea mai competitiva. Insa costurile rezultate din noncalitate pot reprezenta 5 - 30 %
din cifra de afaceri, astfel cd o munca prost efectuata (ce determina noncalitatea) costa la fel de
mult ca una bine facutd (ce determind calitatea), dar aceasta din urma reduce pretul de cost in
timp ce prima il mareste.

Produsele de calitate nu sunt produse de lux pentru consumatori, dar ele trebuie sa le
satisfaca pe deplin necesitatile.

Calitatea nu este o stiintd noud rezervata numai caliticienilor; este vorba, mai degraba, de
un ansamblu de reguli de bun simt aplicate, cu multa perseverenta, la toate nivelurile. Revine aici
un rol deosebit managementului calitatii ce are ca obiectiv concentrarea eforturilor, conjugarea
energiilor tuturor salariatilor spre un scop comun, acela de a fabrica produse de calitate,
competitive pe piatd. Toti cei care participa la obtinerea de produse sau ofera servicii, trebuie sa
fie constienti de faptul ca salariul pe care il obtin se datoreaza bunurilor vandute sau serviciilor
de calitate pe care le-au prestat. Cand si acest lucru v-a fi inteles pe deplin, se poate spune ca in

unitatea respectiva, managementul calitdfii totale Incepe sa dea roade.



Daca produsele industriale, prin calitatea lor atit de mult studiatd, satisfac unele
necesitati colaterale ale omului, produsele agricole satisfac necesitagi directe de hrana,
imbracaminte, incaltdminte, locuintd, a caror calitate, In crestere, poate sa devind un nou factor
de combatere a foametei, problema mult mai acutd in momentul de fata, decat cea energetica, ba
chiar oferindu-i si acesteia unele solutii.

Abordarea calitatii produselor agroalimentare in contextul actual din Roméania presupune
un proces intens si de duratd, orientat spre schimbarea mentalitatii individuale si colective in
privinta nutritiei.

Dar, nicaieri in lume, calitatea nu a avut succes, datorita schimbarii mentalitatilor, fiind
un lucru deosebit de greu, si nimeni nu a inceput cu aceasta. In schimb, prin realizarea calititii zi
de zi, din succesele obtinute s-a ajuns la schimbarea din aproape in aproape a mentalitatii,
definindu-se astfel succesul abordarii calitatii prin racordarea acesteia la succesele obtinute, pe
seama pasilor marunti.

Siguranta alimentara este importanti deoarece ne influenteaza viata. In fiecare an, multi
oameni sunt afectati de Tmbolnaviri cauzate de alimente neconforme, si cu toate ca in majoritatea
cazurilor simptomele si consecintele lor sunt minore, in anumite conditii, ele pot fi foarte
serioase si uneori chiar fatale. Contrar asteptarilor, incidenta bolilor legate de alimentatie nu a
scazut ci a crescut in ultimii zeci de ani. Sistemele de productie intensiva, industrializarea
progresiva a proceselor de fabricare a alimentelor, globalizarea pietei alimentelor si tehnologiile
de pastrare moderne, au contribuit fara indoiala la reducerea costului hranei si la asigurarea unei
cantitifi suficiente de alimente in Europa si in tarile dezvoltate. Totusi, aceste noi sisteme,
procese si tehnologii nu au determinat intotdeauna obtinerea unei hrane mai sigure.

Istoria tehnicilor si proceselor care fac posibild garantarea inocuitatii alimentelor este
destul de recenta. De fapt, pand in 1870 nu s-a descoperit ca microorganismele sunt responsabile
pentru alterarea alimentelor si aparitia a numeroase boli.

Louis Pasteur (1822 — 1895) a inventat un proces prin care microorganismele sunt
eliminate din alimente, utilizand caldura. Acest proces, cunoscut sub numele de pasteurizare, a
fost un important pas nainte pentru siguranta si pastrarea alimentelor.

Din momentul descoperirii facute de Pasteur, pana in prezent, au fost Inregistrate
progrese extraordinare in cunoasterea riscurilor alimentare, precum si a proceselor si tehnicilor
care imbunatatesc siguranta alimentului.

Dezvoltatea procedeelor moderne de depozitare si transport refrigerat, utilizarea
generalizatd a congeldrii incepand cu 1950, procese ca liofilizarea, ambalarea aseptica,

tratamentele termice de tip UHT (ultra-high temperature), utilizarea conservantilor etc., au



determinat prelungirea considerabild a duratei de valabilitate a alimentelor si au contribuit la o
mai buna siguranta a acestora.

Tinerea sub control a acestor procese este esentiald, Intr-o lume in care neglijenta,
ignoranta si falsa incredere sunt cauzele principale de manifestare ale unor riscuri relevante
pentru siguranta alimentului, intr-o societate a informatiei in care singurul lucru constant este
schimbarea, societate care ne-a schimbat pe toti in incepatori pentru toata viata.

Aceastd carte 1si propune sa sensibilizeze produciatorii dar si consumatorii in abordarea
calitatii de pe o alta pozitie decat cea care facea referire la ,,trecerea de la acumularile cantitative
la cele calitative”, deoarece calitatea se produce, nu doar se verifica (inspecteaza). Veti gasi in
aceste pagini o sinteza de concepte si principii care stau la baza managementului calitatii si
sigurantei produselor agricole si alimentare, ce se constituie azi intr-o strategie de supravietuire
in plan concurential economic, iar dupa cum bine se stie ,,supravietuirea nu este obligatorie”.

In lucrare se ofera informatii pentru cei care doresc si implementeze sistemul de
management al sigurantei alimentului, pe baza principiilor HACCP, celor ce vor sa se
documenteze in acest domeniu si, de ce nu, consumatorilor.

De asemenea, cartea de fata se vrea a fi un indrumar pentru cei care activeaza in filiera
alimentard si doresc sa-si implementeze si certifice sistemul de management al sigurantei

alimentului, conform standardului specific Tn vigoare: 1SO 22000:2018.






Capitolul |
ELEMENTE DE BAZA ALE CALITATII PRODUSELOR

1.1. Conceptul ""Calitate™

Standardul Organizatiei Internationale de Standardizare (ISO) 9000:2015 defineste
calitatea ca fiind "masura in care un ansamblu de caracteristici intrinseci ale unui obiect,
Indeplineste cerintele".

Tn unele lucrari, definitia calitatii implica fie "aptitudinea de-a fi utilizat", fie
"satisfacerea clientului", fie "conformitatea cu exigentele beneficiarului". Toate aceste expresii
reprezinta doar aspecte partiale ale calitatii si sunt incluse in definitia standardizata de mai sus.

Demersul calitatii reprezinta ansamblul actiunilor avand ca scop obtinerea calitatii.

Conform standardului 1ISO 9000:2006, produsul este "rezultat al unui proces (ansamblu
de activitati corelate sau in interactiune care transforma elementele de intrare in elemente de
iesire)" si poate fi orice "bun material, serviciu, rezultat al unor procese continue sau o
combinatie a acestora". Conform standardului 1ISO 9000:2015, produsul se defineste ca fiind "un
element de iesire al unei organizatii, care poate fi obtinut fara existenta unei tranzactii intre
organizatie si client".

La nivel micro-economic, calitatea oricarui produs si serviciu :

- se defineste prin : - standarde / norme

- Se proiecteaza - ingineria calitatii

- se planifica - planificarea calitatii

- se construieste (fabrica) - realizarea calitatii

- Se masoara - metrologie

- se inspecteaza (evalueaza) - inspectie (audit)

- se verifica (incearca) - verificare (incercare)

- se controleaza (tine sub control) - controlul calitatii

- se asigurd - sistemul de management al calitatii
- se certifica - certificarea calitatii

- se Imbunatateste - imbunatatirea calitatii

- se conduce (gestioneaza) - managementul (gestiunea calitatii)

La definirea conceptului de calitate nu se poate face abstractie de raportul dintre calitate
si nivelul tehnic al produselor. Un produs cu performante tehnice scazute, care nu se situeaza la
nivelul celor mai noi cuceriri pe plan mondial, nu poate fi considerat un produs de calitate
superioara care sa fie competitiv. Deci prin calitate se intelege inclusiv nivelul tehnic al
produselor.

Calitatea constituie 0 notiune complexa care cuprinde atat proprietatile produsului de a
satisface o trebuintd oarecare, cat si aspectele economice legate de realizarea si utilizarea
produsului.

Calitatea produselor se realizeaza in procesul de productie si se manifesta in procesul de
consum, ceea ce face sd se pund in evidentd doud notiuni: calitatea productiei si calitatea
produselor. Aceste doud notiuni sunt intr-un raport de interdependentd, totusi au trasaturi
distincte, specifice fiecaruia. Astfel, calitatea productiei reflecta calitatea procesului de fabricatie,
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laturile activitatii de conceptie tehnologice si de organizare a productiei, in timp ce calitatea
produselor reprezinta expresia finala a calitatii proceselor de productie, care sintetizeaza nivelul
tehnic, performantele constructive ti functionale, economice, precum si aspectele de ordin estetic.

Calitatea unui produs este determinata de ansamblul caracteristicilor sale utile care se pot
observa, masura sau compara cu un etalon.

Insusirile produselor sunt numeroase, dar numai unele dintre ele determina, la un moment
dat, calitatea. Acestea sunt caracteristicile de calitate, ale caror conditii tehnice sunt stabilite in
standardele de stat, in normele tehnice, n caietele de sarcini.

1.2. Caracteristici de calitate

Tn general, caracteristicile de calitate ale unui produs pot fi:

- caracteristici atributive, care se exprimd prin calificative (corespunzator,
necorespunzator);

- caracteristici cantitative, determinate prin marimi masurabile (compozitia chimica,
masa, dimensiuni);

Pentru a caracteriza produsele din punct de vedere al modului in care corespund

destinatiei lor, se disting urmatoarele caracteristici de calitate:

- caracteristici functionale, care insumeaza parametrii legati de utilizarea nemijlocita a
produsului (valoarea nutritiva si calorica a produsului alimentar);

- caracteristici psihosenzoriale - sunt proprietati ale produselor, care se refera la latura
esteticd, emotionald, si care se pot determina cu ajutorul simturilor (miros, gust,
consistenta, etc.);

- caracteristica sociald reprezinta insusirea unui produs ca in timpul utilizarii sa nu
producad modificari negative asupra mediului inconjurator (poluarea apei, atmosferei);

- caracteristici de disponibilitate care se refera la proprietatile produselor de a fi apte de
utilizare in orice moment al solicitdrii. Se exprima prin caracteristici de fiabilitate si
mentenabilitate.

Fiabilitatea este probabilitatea ca un produs sa indeplineasca o functie precizatd, in
anumite conditii §i Intr-o perioada de timp determinatd (ex.-perioada de garantie pentru un
echipament tehnologic).

Mentenabilitatea este probabilitatea ca un produs sd fie adus intr-o stare buna de utilizare,
intr-o perioada de timp data (actiuni de reconditionare, si valorificare legate de un produs sau
echipament tehnologic).

v’ direct masurabile (masa produsului, densitatea,

dimensiuni);
Din punct de vedere al v' indirect masurabile, prin efectuarea de probe
posibilitatilor de comensurare, (fiabilitatea);
caracteristicile de calitate ale v’ comparabile cu o mostra etalon (culoarea produselor,
produselor se grupeaza astfel: forma);

v'determinate organoleptic (gust, miros, aspect);
v numadrabile (numarul de conserve dintr-un ambalaj).
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1.3. Evolutia conceptului ""Calitate™

De la inceputul secolului al XX-lea, conceptul "calitate” a cunoscut patru etape
(dimensiuni sau abordari) esentiale, imbogatindu-si progresiv continutul.

1.3.1. Demersul — Inspectie (initiat la inceputul sec. al XX-lea)

Tnceputurile acestui demers sunt evident legate de aparitia "Organizarii Stiintifice a
Muncii" (OSM), notiunea - inspectie referindu-se la actiuni de tip supraveghere avand ca scop
identificarea de regula in mod vizual, a defectelor eventuale ale unui produs.

Numeroase lucrari de cercetare aplicativa au permis ulterior depasirea stadiului initial al
acestui demers.

Tn prezent, definitia completd a inspecfiei se refera la "evaluare a conformitatii prin
observare si judecare insotite dupa caz,de masurare, incercare sau comparare cu un calibru".

1.3.2. Demersul — Controlul calitatii (initiat intre anii 1930 - 1950)

Notiunea "controlul calitatii" reprezintd in limba romana o traducere inadecvata a
conceptului american "quality control”. Astfel, daca pentru americani (si japonezi), verbul "to
control" are in acest caz semnificatia "a {ine sau a mengine sub control, a domina" (deci un sens
a

activ), in limba romand, verbul "a controla" are in special un sens pasiv: "a verifica" -
inspecta”.

Din perioada celui de-al doilea riazboi mondial dateazd conceptul "nivel de calitate
acceptabil" , care implica definirea unei calitdfii minime la care se poate astepta un beneficiar din
partea furnizorului sau .

Demersul controlul calitatii cunoaste apogeul dezvoltarii sale dupa cel de-al doilea razboi
mondial .

In universitatile americane au fost elaborate atunci programe de invatamant universitar si
postuniversitar pentru disciplina "Controlul calitatii". In 1949 a fost fondati "Societatea
Americana pentru Controlul Calitdtii", In prezent o asociatie profesionald foarte importanta.
Unele tari din Europa de vest introduc demersul si disciplina "Controlul calitatii" care aveau sa
genereze progrese importante §i numeroase.

In prezent, conform standardului 1SO 9000:2015, controlul calititii (in sens activ)
"reprezintd ansamblul activitatilor de supraveghere a desfasurarii proceselor si de evaluare a
rezultatelor in domeniul calitatii, in fiecare din etapele traiectoriei produsului, in raport cu
obiectivele si standardele prestabilite, in scopul eliminarii deficientelor §i prevenirii aparitiei lor
n procesele ulterioare™.

Conform aceluiasi standard: "Controlul calitdtii include procesele si activitatile cu un
caracter operational avand ca scop, simultan, de a conduce un proces si de a elimina cauzele
functionarilor nesatisfacatoare in toate fazele spiralei calitatii, in scopul obftinerii eficientei
economice optime. Anumite actiuni implicate de demersurile controlul calitatii si asigurarea
calitatii sunt intercorelate”
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1.3.3. Demersul — Asigurarea calitdtii (initiat intre anii 1950 - 1970)

Tncepand din anii 1950 s-a constatat efectul conjugat al complexititii in crestere a
produselor, al extinderii generale a pietelor ca si al dezvoltarii nivelului general al educatiei si
instruirii oamenilor.

Tn consecinta, plecand de la principiile de bazi ale controlului calititii, o noua abordare -
implicand toate etapele procesului de fabricatie - s-a constituit progresiv thcepand cu anii 1950
caci nu mai era de conceput sa se continue cu controlul prin esantioane (costisitor si ineficient).
Conform noii abordari, controlul trebuia sa se integreze fabricatiei, iar produsul trebuia sa fie
conceput astfel incat sa satisfacd exigentele controlului integrat.

Aceasta noua abordare se numea asigurarea calitagii. Ea implica intre altele, luarea in
consideratie si a calitatii procesului de fabricatie. Se obtinea astfel, simultan, ameliorarea atat a
calitatii produsului cat si a randamentului procesului si se introduceau concepte si metode legate
de "prevenirea defectiunilor". In plus, defectiunile erau detectate in principiu si in general acolo
unde se produceau, si deci, erau mai usor si mai ieftin de eliminat. Astfel costurile calitatii erau
obligatoriu minimizate.

Aparitia notiunii si a principiului asigurdrii calitatii in anii 1950-1960 a determinat
introducerea a numeroase masuri preventive sub forma de " proceduri de control al calitatii" in
toate etapele procesului tehnologic de fabricatie.

Conform standardului 1SO 9000:2015, asigurarea calitatii reprezinta "ansamblul
activitatilor preventive, prin care se urmareste, in mod sistematic, sd se asigure eficacitatea
activitatilor de planificare, organizare, coordonare, antrenare si t{inere sub control, in scopul de a
garanta obtinerea rezultatelor la nivelul calitativ dorit".

In esentd, conceptul "asigurarea calititii" corespunde unei descentraliziri a
responsabilitatilor, si unei imbogatiri a continutului sarcinilor de serviciu; aplicarea sa conduce la
relatii mai dezvoltate intre compartimentele intreprinderii, la relatii client-furnizor mai stranse, la
0 mai sustinuta participare a personalului in scopul atingerii unor obiective comune, la
estomparea antagonismului organizator - executant.

Sistemul de management al calitafii este parte a managementului calitatii axatd pe
stabilirea obiectivelor referitoare la calitate si care specifica procesele operationale necesare si
resursele aferente pentru realizarea obiectivelor calitatii.

1.3.4. Demersul — Gestionarea totala a calitatii / Managementul total
al calitatii (initiat intre anii 1970 - 1980)

Conceptul asigurarea calitatii include de fapt premisele a ceea ce numim astazi calitatea
totalag, la baza caruia stau urmatoarele idei :

- demersul trebuie sa inceapa odata cu conceptia produsului si sa se termine la livrarea

lui catre beneficiar;

- demersul trebuie sa se refere la toate persoanele implicate in procesul de fabricatie;

- demersul trebuie sa implice cooperarea tuturor compartimentelor intreprinderii;

Conceptul — Gestionarea totala a calitatii - reprezinta o evolutie considerabild a
demersului calitéfii si prezinta o serie de noi orientéri incluse in ideea generala de "totalitate".
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Calificativul "total" are urmatoarele semnificatii:

- toate compartimentele intreprinderii sunt implicate in obtinerea si imbunétatirea
calitatii;

- in cadrul fiecarui compartiment, toti salariatii sai au responsabilitati depline privind
calitatea. Astfel, calitatea este problema tuturor;

- calitatea totald este un raspuns absolut la totalitatea cerintelor (clientilor,
intreprinderilor si partenerilor acesteia);

- fiecare compartiment al intreprinderii utilizeaza toate mijloacele de care dispune in
scopul imbunatatirii calitatii, prin orientarea resurselor mai mult catre prevenirea non-
calitatii si mai putin catre rezolvarea problemelor de calitate;

- fiecare compartiment al intreprinderii este implicat pe toata durata ciclului de viata al

produsului sau serviciului;

toate compartimentele ntreprinderii raman active si responsabile in ceea ce priveste

calitatea, pana la satisfacerea completa a clientului.

Calitatea rezultd astfel din mobilizarea permanentd a tuturor compartimentelor
intreprinderii pe intreaga durata a ciclului de viatd al produsului sau serviciului respectiv. In final
sfarsitul acestui ciclu corespunde identificarii unor noi cerinte ale clientului. Si astfel demareaza
un nou ciclu de viata al produsului conform "spiralei calitatii", conceputa de calitologul american
de origine romana, J. Juran, concept despre care se va vorbi mai pe larg intr-un alt capitol.

Ameliorarile efectuate in cadrul fiecarui ciclu, vor permite sa se conceapa un produs tot
mai performant.

De fapt satisfacerea cerintelor clientilor inseamna introducerea si mentinerea sub control
a unor aspecte esentiale precum: caracteristicile, fiabilitatea, durabilitatea, mentenabilitatea si
securitatea produsului / serviciului respectiv ca si pretul sau de achizitie, termenul sau de
obtinere si absenta nocivitatii sale fata de mediul ambiant .

Managementul calitatii totale este o strategie organizationald fundamentata pe ideea ca
performanta in atingerea unei calitati superioare este realizata doar prin implicarea cu
perseverentd a intregii organizatii in procese de imbunatatire permanenta. Obiectivul este
cresterea eficientei si eficacitatii in satisfacerea clientilor.

Conceptul de management al calitatii totale (Total Quality Management - TQM) a fost
propus de Dr. Edwards Deming in 1940 dar utilizarea lui a Tnceput in 1985 odata cu preluarea de
catre americani a unor principii de lucru din industria japoneza:

» concentrarea pe procesele de imbunatatire permanenta, astfel incat procesele sa fie

vizibile, repetabile si masurabile (Kaizen);

» concentrarea pe analizarea si eliminarea efectelor nedorite ale proceselor de productie

(Atarimae Hinshitsu);

« examinarea modului prin care utilizatorii folosesc produsele in scopul imbunaatatirii

produsului (Kansei);

» extinderea preocuparilor manageriale dincolo de produs (Miryokuteki Hinshisu).

Elementele definitorii din  Managementul Calitatii Totale sunt: “Imbunatatire
permanenta” si “la nivelul intregii organizatii” iar toate procesele implicate accentueaza bucla de
feed-back. De exemplu: sunt firme in care angajatii sunt remunerati suplimentar doar pe baza
numarului de imbunatatiri aduse sau altele in care angajatii trebuie sd aduca cel putin o idee de
imbunatatire pe saptamana. Exista si programe in care managerii sunt obligati sa felicite angajatii
pentru abilitatea de a identifica o problema si servesc impreunda o cana de ceai in timp ce
problema este analizatd in detaliu.
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Exista atat teoreticieni cat si practicieni care aseamana principiile TQM cu cele ale
standardelor de calitate 1SO 9000. Intre ele insa existd o diferentd majora cel putin la nivel de
proces: TQM este orientat citre oameni, care sunt provocati permanent si gaseasca solutii pe
cand 1SO 9000 este orientat spre proceduri detaliate, scrise si verificate frecvent. TQM are
nevoie de oameni inovativi si flexibili, iar ISO 9000 isi doreste oameni rigurosi si disciplinati.

Managementul calitatii totale presupune printre altele si o lupta permanentd pentru a se
obtine “0” defecte.

Evolutiile prezentate mai inainte, survenite intr-un interval de 50 de ani pot fi rezumate
cain tabelul 1.1.

Tabelul 1.1
Caracteristici comparative - "CALITATEA TOTALA"
fati de - "CALITATEA CONTROLATA"'
CALITATEA CONTROLATA CALITATEA TOTALA
(incepand din anii *30) (incepand din anii '80)
- se ocupa numai de produs (e) - se ocupa de toate activitatile din intreprindere
- defectele sunt constatate dupa producerea lor | - defectele sunt prevenite astfel incat posibilitatea

lor de producere sa tinda spre zero in toate fazele
ciclului de viata al produsului

- se actioneaza asupra efectelor - se identifica si se actioneaza asupra cauzelor
posibile

- defectul este considerat ca fiind "normal” (prin | - defectul (deci non-calitatea) nu este acceptat (prin

obisnuinte, tolerante, standarde sau chiar vointa, ambitia si capacitatea de a obtine excelenta).

absenta standardelor). Se defineste un "NIVEL | Se tinde citre "ZERO DEFECTE"
DE CALITATE ACCEPTABIL" (AQL)

- controlul calitatii (in sens pasiv) este atribuit - controlul calitatii (in sens activ) este problema
unei persoane sau unui compartiment fiecarui salariat al intreprinderii

- clientul este cumparatorul - clientul este utilizatorul

- clientul plateste costurile suplimentare - costurile de productie sunt tinute sub control
implicate de controlul calitatii

- exista o neincredere (manifestatd in interiorul | - increderea clientilor si a salariatilor in capacitatea
si exteriorul intreprinderii) fata de capacitatea ntreprinderii de a realiza exclusiv produse de
acesteia de a realiza produse de calitate calitate se bazeaza pe asigurarea calitatii,

responsabilitatea fiecarui salariat si renumele
ntreprinderii

- calitatea este scumpa - calitatea este rentabila

- calitatea rezulta din produse (abordare pasiva) | - calitatea se concepe si se fabrica odata cu produsul
(abordare activa)

1.4. Conceptul de "Sistem al calitatii"

Sistemul calitayii are ca scop integrarea tuturor elementelor care influenteaza calitatea
unui produs sau serviciu oferit de o Intreprindere. Majoritatea producatorilor sau furnizorilor
doresc sa obtina calitate si multi dintre ei depun eforturi considerabile pentru a atinge acest
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obiectiv. O mare parte a efortului se indreaptd catre activitatile de verificare si remediere a
defectelor si a rebuturilor in timpul fabricatiei. Calitatea unui produs trebuie sa fie proiectata si
fabricata.

Constientizarea calitatii trebuie sd inceapa chiar de la ideea de concepere a produsului,
atunci cand se identifica necesitatile clientului.

Globalizarea in continud crestere a comerfului face ca un sistem tipizat al asigurarii
calitatii sa fie esential. Un astfel de sistem ar face posibil ca producatorii de marfuri si servicii sa
asigure dovada obiectiva a functionarii unui sistem al calitatii, ceea ce le-ar Tnlesni indeplinirea
tuturor cerintelor clientului. Pentru a intdmpina aceasta nevoie, ISO a formulat seria de standarde
ISO 9000, referitoare la sistemul de management al calitatii, standarde care pot fi folosite ca
puncte de referintd 1n scopuri contractuale. Aceste standarde se disting prin faptul ca
implementarea lor poate fi verificata si atestata de un tert organism de certificare.

Importanta standardelor ce descriu sistemele calitatii poate fi apreciatd prin faptul ca
standardele ISO au fost preluate de un mare numar de organisme de standardizare nationale si
regionale. Unele organizatii de standardizare folosesc standardele ISO féra sa le modifice; altele
au introdus sistemele proprii de numerotare, testul fiind identic cu cel al standardelor I1SO.

Implementarea sistemelor calitatii inspird increderea clientilor in situatii contractuale.
Este de asemenea, de o inestimabila valoare pentru toti furnizorii, pentru ca transforma sistemele
ad-hoc ale controlului calitatii, care pot asigura avantaje competitive imense firmelor prin
combinarea inaltei calitdti cu prefuri mici. Un numir §i mai mare de firme, nu numai ca
influenteaza sistemele calitatii in propriile operatii, dar si insista ca furnizorii lor de materiale si
subansamble sa aiba sisteme ale calitatii certificate.

Este absolut necesar pentru firmele din tarile in curs de dezvoltare sau aflate in tranzitie
sa adopte sistemele calitatii bazate pe ISO 9000, care le vor permite sd patrundd si sa - si
sporeasca cota de participare pe pietele de Tnaltd competitivitate ale exportului.

1.4.1. Avantajele sistemelor calitatii bazate pe ISO 9000

Avantajele sesizabile ale sistemelor calitatii includ:

- 0 mai buna proiectare a produsului;

- o calitate imbunatatita a produsului;

- reducerea rebuturilor si reclamatiilor clientilor;

- utilizarea eficienta a personalului, masinilor si materialelor, avand ca rezultat o mare
productivitate;

- eliminarea disfunctionalitatilor in productie si a atmosferei de lucru tensionate, fapt
ce are ca rezultat imbunatatirea relatiilor dintre angajati;

- oObtinerea constientizarii calitatii si a unei satisfactii mai mari a muncii printre
angajati, creand astfel un cult al calitatii la nivelul firmei;

- ncredere din partea clientilor;

.....

esential pentru succesul tranzactiilor de export.
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1.5. Perceperea calitatii in tirile cu o economie de tranzitie

1.5.1. Pietele tarilor cu o economie de tranzitie

Economia celor mai multe tari in curs de tranzitie, se bazeaza in principal pe agricultura
care realizeazd 60% pana la 80% din produsul intern brut, in timp ce industria se gaseste in
diverse stadii de dezvoltare. O mare parte dintre proprietarii sau conducatorii organizatiilor nu
cunosc avantajele sistemelor calittii si efectul acestora asupra cresterii profitabilitatii pe termen
lung. Populatia din aceste tari este formatd in mare parte din oameni cu o putere redusd de
cumparare,iar considerentul luat in seama la alegerea unui produs este pretul acelui produs si nu
calitatea lui. De multe ori, produsele ieftine indiferent de calitatea lor au cererea cea mai mare.
Aceasta deoarece produsele de calitate superioara sunt disponibile numai la preturi mult mai
mari pe care marea majoritate a oamenilor nu si le pot permite.

Deoarece industria este slab dezvoltata si populatia in continua crestere, cererea de bunuri
de consum este in general mai mare decét oferta. In astfel de conditii, se vinde aproape orice.
Chiar mai mult, din cauza nivelului de culturd generald scazut cunostintele consumatorilor
privind calitatea si implicatiile sale sunt de obicei neglijabile. De aceea consumatorului i lipseste
notiunea de evaluare a calitatii si de a cere conformitatea cu standardele. El are tendinta de a se
mulfumi cu ceea ce i se ofera pe piata.

Datorita faptului ca au notiuni destul de sumare in ceea ce priveste calitatea bunurilor de
consum, in cele mai multe din tarile aflate in tranzitie produsele de import se bucura de o mare
apreciere in special in randul celor din clasele sociale privilegiate care isi pot permite luxul de a
cumpdra aceste produse. Campanii publicitare puternice realizate de concerne multinationale au
contribuit la formarea unei increderi oarbe in calitatea produselor importate din aceste tari. Chiar
si consumatorii industriali par a avea aceeasi parere referitor la calitatea produselor importate,
astfel incat produsele sunt importate fara o verificare prealabila a calititii. Bazandu-se pe aceasta
atitudine, anumite organizatii profita de lipsa unei infrastructuri adecvate pentru incercari si de
lipsa unor specificatii bine definite in cazul cumpararii unor produse, introducand pe piata
produse si materiale cu nivel scazut de calitate. Aceste materiale care nu sunt in conformitate cu
cerintele standardelor , atunci cand sunt introduse in ciclul de productie afecteaza in mod
considerabil calitatea produselor finale. Situatia companiilor producétoare din tarile aflate in
tranzitie a devenit si mai dificila datoritd nivelului scazut de capital circulant, a dificultatilor
intdmpinate la procurarea materiilor prime si la negocierea privind returnarea materialelor
necorespunzatoare, toate acestea facandu-le vulnerabile in fata unor furnizori importanti .

1.5.2. Concepte gresite privind calitatea

Existd o multitudine de factori care determina esecul in aplicarea metodelor moderne de
conducere, deoarece pun accentul pe cresterea economica pe termen scurt in locul cresterii
economice pe termen lung. Cel mai mare impediment in cresterea calitatii in economia tarilor
aflate in tranzitie este insa, lipsa de cunoastere in ceea ce priveste avantajele economice aduse de
aceasta. Calitatea este privitd ca un obiectiv social deziderabil, dar este neglijatd contributia
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acesteia la eficienta activitatilor economice. Toate acestea sunt rezultatul unor conceptii gresite
asupra calitatii, dupa cum urmeaza:

- Calitatea superioard costid mai mult. Acesta este cel mai larg raspandit "crez" in ceea
ce priveste calitatea. Cele mai noi evaludri ale mecanismului de "fabricare" a calitatii au aratat ca
nu intotdeauna calitatea superioara costa mai mult. Este important si intelegem cum se
realizeaza calitatea unui produs in productia moderna de serie. Avand la baza necesitatile pietei,
calitatea este mai intdi pusa pe hartie sub forma unui proiect. Acest proiect este apoi folosit
pentru realizarea practica a produsului utilizdnd mijloace de productie corespunzatoare.
Investirea de resurse mai mari in domeniul cercetarii si dezvoltarii poate conduce la o crestere
semnificativa a calititii produselor. In acelasi timp, prin perfectionarea proceselor de productie
se poate ajunge la reduceri ale costurilor generale pe produs. Aceste lucruri au fost pe deplin
demonstrate in Japonia si in tdrile din vestul Europei, In ceea ce priveste productia de bunuri
industriale si de larg consum.

Industria de calculatoare, aparate electronice si de uz casnic este un foarte bun exemplu;
astfel n ultimele doua decenii calitatea acestor produse a crescut progresiv, iar pretul lor in
termeni reali a scazut.

- Punerea accentului pe calitate conduce la scaderea productivitatii. EXista o
conceptie gresitd larg raspandita printre directorii de productie si anume ca o calitate superioara
poate fi obtinuta doar la pretul cantitatii. Acest punct de vedere este o "mostenire" a perioadei in
care controlul calitatii consta numai intr-o inspectie fizica a produsului finit. De aceea, daca intr-
o asemenea situatie se impuneau conditii de inspectie mult mai riguroase, acest lucru conduce de
obicei la un mare numar de rebuturi. In viziunea moderna privind controlul calitatii, accentul s-a
mutat asupra actiunii de prevenire in timpul proiectarii si productiei, astfel incat din start sa se
elimine posibilitatea realizarii unor produse necorespunzitoare. De aceea, eforturile de mentinere
a cantitatii si de crestere a calitdfii au devenit complementare, intrucat imbunatatirea calitdfii a
condus, in general, la cresterea productivitdtii. De exemplu, una dintre cele mai importante
activitdti 1n asigurarea calitdfii este analiza proiectului Tnainte de lansarea produsului in
fabricatie. Aceasta analiza a proiectului stabileste daca produsul elaborat conform acelui proiect
este capabil sa satisfaca cerintele utilizatorului. De asemenea, aceastd analiza a proiectului poate
sa evidentieze si daca produsul poate fi fabricat sau nu cu mijloacele existente. Daca este cazul
unele parti ale proiectului pot fi modificate, astfel incat produsul sa poata fi realizat prin cel mai
economic proces de productie. Din cele rezumate mai sus se poate constata faptul cd activitatile
care vizeaza calitatea, se rasfrang direct sau indirect, intr-o crestere a productivitafii.

- Calitatea este afectati de modul in care forta de munca percepe "cultul muncii'.
Producatorii din tarile cu o economie aflata in tranzitie se lamenteaza adesea de calitatea scazuta
a produselor fabricate in tarile lor si atribuie acest lucru lipsei de constiinta in procesul muncii.
Totusi o analiza atenta a afirmatiilor de acest gen duce la concluzia cd muncitorii pot fi facuti
raspunzatori de lipsa calitatii produselor doar in cazurile n care conducerea companiei:

» a facut o instruire riguroasa a personalului muncitor cu privire la modul de utilizare a

echipamentelor si utilajelor;

» ainformat cat mai complet personalul muncitor asupra atributiilor pe care le are;

» astabilit metodele de verificare si evaluare a activitatii angajatilor;
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> a gasit metodele de rezolvare a problemelor aparute la utilaje sau in cadrul procesului

tehnologic in cazul in care rezultatele s-au dovedit a fi nesatisfacatoare.

O apreciere obiectiva a celor mai multe dintre unitatile de productie din tarile in curs de
dezvoltare pune in evidentd faptul cd, conducerea acestora nu a realizat aceste actiuni la
majoritatea punctelor de lucru. In acest caz, decit si caute un vinovat, companiile trebuie si
caute si sa examineze slabiciunile din sistemele lor de conducere.

- Calitatea poate fi asigurata printr-o inspectie riguroasd. Inspectia a fost primul
mecanism formal de control al calitatii la inceputul acestui secol si marea majoritate a
producatorilor incd mai cred ca se poate imbunatati calitatea doar printr-o inspectie riguroasa.
Trebuie inteles Tnsa foarte clar cd inspectia poate avea ca rezultat numai separarea produselor de
calitate adecvata fata de cele de calitate slaba; numai inspectia in sine nu poate sa imbunatateasca
calitatea produselor fabricate. Mai mult decat atat, in timp ce studii recente au aratat ca 60 - 70 %
din toate defectele aparute in procesul de productie se datoreaza in mod direct sau indirect
lipsurilor existente in proiectare, procesul tehnologic si aprovizionare, aproape toate activitatile
de inspectie si control a calitatii se adreseaza sectiilor de productie.

Trebuie subliniat faptul ca activitatea de control a calitatii nu este o activitate desfasurata
in exclusivitate de departamentul de calitate. Pentru a fi eficace, ea trebuie sa fie prezenta in
activitatile desfasurate de toate departamentele, inclusiv in acelea responsabile de marketing,
proiectare, tehnologie, aprovizionare, productie, ambalare, livrare si transport. De fapt, controlul
calitatii trebuie sa cuprindad atat furnizorii de materii prime i materiale cat si pe clienti. Este
foarte important sa se cunoascd si inteleagd cerintele clientilor si sd se obtind un feedback
corespunzator cu privire la perceptia acestora asupra produselor pe care le primesc.

- Costurile datorate calitatii necorespunzditoare nu se urmdresc §i analizeazd.
Structura costurilor de fabricatie difera foarte mult, fiind dependentd de natura produsului si de
gradul de prelucrare a acestuia. Intr-un caz tipic, in care costurile pentru materiale si materiile
prime sunt de 45%, iar costul fix este 25%, valoarea addaugata pentru prelucrarea produsului este
de 30%. Considerand un profit brut de 10% si considerand ca nu raiman materii prime neutilizate,
fabricarea unui produs neconform din punct de vedere al calitatii conduce la o pierdere directa
egalda cu profitul obtinut la alte produse care intrunesc cerintele de calitate. Aceasta implica
faptul ca functia de conducere a calitatii trebuie avuta in vedere cu prioritate in acele companii
care doresc sa fie competitive pe pietele externe.

In mod traditional, costurile asociate calititii necorespunzitoare se datoreaza rebuturilor,
reprelucrarilor si efortului excesiv cheltuit cu inspectiile si incercarile. Aceste costuri sunt usor
de inteles, dar sunt foarte rar prezentate in registrele de contabilitate ale intreprinderilor. in plus,
o conducere necorespunzatoare in ceea ce priveste calitatea se poate oglindi si in alte costuri,
care pot fi evitate, cum ar fi:

» pierderi de materiale sau materii prime, datorate unei proiectari necorespunzatoare

sau unui proces de productie necorespunzator;

» inventare mari datorate unei alegeri gresite a furnizorilor sau unui control ineficient al

calitatii produselor achizitionate;

» distrugerea sau deteriorarea produselor in timpul transportului sau depozitarii datorita

ambalarii, stocdrii sau manipuldrii necorespunzatoare;

20



» utilizarea nerationald a fortei de munca si a utilajelor ca rezultat al existentei unor
date inadecvate despre capabilitatea procesului, a unei planificari necorespunzatoare a
muncii $i a unei mentenante preventive defectuoase;

» pierderi de timp si bani In general n detrimentul altor activitati, pentru rezolvarea

litigiilor de calitate aparute intre producator si beneficiar;

» penalizari datorate intarzierilor in livrare si neindeplinirii cerintelor.

Datorita faptului ca aceste "costuri" nu sunt, in general, inregistrate si raportate,
conducerea unei intreprinderi le ia rar in consideratie si de aceea nu are mijloace corespunzatoare
pentru a le controla. In tarile dezvoltate, aceste costuri, ale calitatii necorespunzitoare sunt de
15% pana la maxim 20%. De aceea, in tarile aflate in tranzitie, producatorii pot obtine reduceri
substantiale ale costurilor de productie, imbunatitind sistemul de conducere al calitatii.
Asemenea reduceri pot oferi organizatiilor nivelul de competitivitate necesar pentru pietele
externe.
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Capitolul 11
MANAGEMENTUL CALITATII PRODUSELOR AGROALIMENTARE

2.1. Principalele concepte ale managementului calitatii

Studiul experientei productive dar si al teoriei productiei creeaza impresia ca astazi
calitatea este un cuvant la moda. Realitatea aratd nsa ca ea a depasit stadiul teoretic si cd, in
multe domenii, calitatea chiar a devenit un fapt controlabil.

Multe Tntreprinderi, printr-un efort constient, pot realiza, la un anumit moment, produse
bune. Problema, insa, este ca in mod constant si se realizeze astfel de produse. Este rolul
managementului sd creeze acele conditii Incat, fara eforturi speciale, sa se realizeze produse
bune.

Managementul, care este activitatea ce dirijeaza Intregul proces de transformare dintr-0
intreprindere, trebuie sa identifice caile de realizare a eficientei activitdtii productive.
Managementul uneste resursele (umane, materiale, financiare) intr-un proces de transformare din
care se obtin produse (bunuri materiale sau servicii). Diferenta dintre obiectivele propuse si
realizarile obtinute trebuie sd fie minima. Obtinerea eficientei este un scop fundamental al
managementului. Definitia managementului fiind prea generala, in practica s-a incercat atingerea
scopului prin realizarea unor probleme mai concrete. Astfel, dupa 1920 obiectivul cel mai cautat
era rationalizarea productiei. Dupa 1930 s-a accentuat pe dezvoltarea relatiilor umane din
colectiv, dupa 1940 s-a trecut la controlul bugetului, pentru ca dupa 1950 sa predomine utilizarea
metodelor matematice cunoscute sub numele de cercetdri operationale. Tn anii 1960 s-a crezut
ca marketingul asigura succesul unei intreprinderi, iar dupa 1970 atentia s-a indreptat spre
productivitate, pentru ca dupa 1980 eforturile sa fie concentrate asupra excelentei in afaceri.
Excelenta incearca sa obtina succesul folosind simultan 3 elemente : eficienta crescuta, reducerea
timpului de aparitie a produselor pe piata si calitatea maritd. Dar, dupa 1990, calitatea a devenit
variabila principala care a ghidat actiunea managerilor. Astfel, de circa 20 de ani, calitatea
reprezinta conceptul ce a dus mai departe studiile manageriale.

Urmarind impactul cel are calitatea in economie si, in general, in viata sociala, se pot
desprinde unele aspecte interesante. Calitatea este, Tn primul rand, o problema de educatie, doar
oamenii educati pot actiona cu profesionalism si pot realiza lucruri bune de prima datd si de
fiecare data. Apoi, calitatea este o problema de cultura . Cultura permite intelegerea necesitatii
calitatii si cunoasterea a ceea ce este bun pe plan mondial. Tn al treilea rand calitatea este o
problema de comportament, realizarea unor produse bune implicd insistentd in activitate,
reluarea actiunilor care s-au desfasurat gresit, revenirea asupra unor aspecte insuficient
clarificate, tenacitate in munca.

Primul impact al calitatii a fost la nivelul cunoasterii, dar destul de slab in societate. De
peste 2500 de ani se incearca o relevare a factorilor legati de calitate, dar abordati mai ales sub
aspect filozofic. Filozofii au fost primii care au incercat sa defineasca ce este calitatea.

Al doilea impact, mult mai puternic, I-a avut calitatea asupra produselor realizate de
intreprinderi. Calitatea din acest punct de vedere este studiata doar de circa 100 de ani. Acest
lucru a dus la schimbari profunde in strategia intreprinderilor si la schimbari in abordarea
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productiei. In conceptia actuald calitatea este o problema principald a intreprinderilor ce se
abordeaza prin prisma managementului. In cadrul managementului a aparut un domeniu distinct
numit managementul calititii. Dacd o datd productivitatea, flexibilitatea si calitatea erau
considerate concepte opuse ce se excludeau si care nu puteau fi urmadrite simultan, astizi
productivitatea si flexibilitatea au devenit elemente ale calitatii.

Al treilea impact al calitatii este la nivelul individului. Astdzi oamenii au devenit
congtienti de avantajele calitatii, cer produse §i servicii care sa-i satisfaca, pretentiile lor tinzand
mai departe spre realizarea calitatii vietii. Dar calitatea vietii impune cateva preconditii, dintre
care amintim: stabilitatea economica, acumularea unei anumite bogatii si o educatie medie
ridicata.

Din cele prezentate rezultd cd acest obiectiv, calitatea produselor si serviciilor este nu
numai o problemd a intreprinderilor ci si o problema a fiecarui om, a societatii si chiar a
umanitatii, devenind o problema globala (internationald). Produsele pot fi vandute liber pe piata
doar dacd existd siguranta ci ele au o inaltd calitate. In acest scop a apdrut un standard
international referitor la sistemul de management al calitatii, elaborat de Organizatia
Internationala de Standardizare (ISO) si anume Standardul ISO 9001, cu ultima versiune ISO
9001:2015. Sunt mai multe norme in acest domeniu, ce formeaza familia de standarde numita
“ISO 9000”.

Aceste standarde definesc domeniul Managementului calitagi (fig. 2.1). Aspectele
centrale sunt Asigurarea calitafii (A40) si Controlul calitafii (CQ) prezentate ca doua parti
inseparabile ale unui intreg sub forma unui semn de origine asiatica numit TAIGESTU.
Asigurarea si controlul calitatii se desfagsoard conform unor pasi descrisi in documente numite
proceduri. Procedurile sunt unite intr-un Sistem al calitafii (SQ) ce se dezvoltad pe baza unei
Politici pentru calitate (PQ). Cel putin o parte din sistem trebuie sa contind elementele
obligatorii descrise de standarde (zona hasuratd).

PQ

AQ — Asigurarea calitatii
CQ — Controlul calitatii

SQ — Sistemul calitatii

PQ — Politica pentru calitate

Fig. 2.1. Managementul calitatii

Asigurarea calitatii reprezinta acea parte a managementului calitatii concentratd pe
furnizarea increderii ca cerintele referitoare la calitate vor fi indeplinite.

Controlul calitatii reprezintd acea parte a managementului calitatii, concentratd pe
indeplinirea cerintelor referitoare la calitate. Este de observat ca prin controlul calitatii nu se
intelege o verificare a calitatii, ci un management operational.
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Sistemul calitatii este format din ansamblul de proceduri pentru asigurarea calitatii si
controlul calitatii. El este un instrument prin care managerii actioneaza in intreprindere.

Politica pentru calitate este un aspect al managementului strategic al intreprinderii. Ea
descrie valorile pe care le promoveaza intreprinderea, comportamentul ei, modul cum doreste sa
fie vazuta pe piata.

Managementul calitatii a dus la aparifia unor meserii noi, necunoscute cu 30 de ani in
urma. Astfel, au aparut managerii pentru calitate, specialisti Tn calitate (ce proiecteaza sistemele
calitatii; mai sunt numiti profesionisti sau caliticieni), auditori in calitate (evalueaza daca
sistemele calitatii corespund standardelor). Specialistii in aceste domenii sunt foarte cautati,
deoarece toate intreprinderile trebuie sa-si construiasca sisteme ale calitatii.

Rolul managementului calitatii este sd conduca astfel activitatile incat calitatea obtinuta
sa se suprapuna peste dorintele clientilor. Gradul de suprapunere trebuie sa fie cat mai mare (fig. 2.2).

Fig. 2.2. Satisfacerea dorintelor clientilor

Dar managerii sunt apreciati nu numai dupd aceasta corespondentd ci si dupa tendinta
manifestata (fig. 2.3). Un manager care are rezultate bune este acela care obtine D, < D;.

Dorinta 2
@a 1 Diferenfa D
$ i Realizari 2
! Diferenta Dy ’
i
v

Qaiizéri 1

Fig. 2.3. Progresele in managementul calit:itii

In ultimul timp a inceput si fie recunoscut rolul important pe care-l are calitatea n
determinarea progresului economic al unei unitdfi de productie. Fabricarea de produse
agroalimentare, sub diferite forme, caracterizate de diferiti factori au rolul de a satisface anumite
necesitati ale organismului si societatii la un moment dat.

Pentru aceasta trebuie sd se asigure o anumitd calitate, determinatd de cerintele si
exigentele membrilor societatii printr-un sistem de actiuni de planificare, control, evaluare si
optimizare a produsului alimentar si respectiv a productiei. Deci, calitatea trebuie privita sub
dublu rol: tehnic si economic.
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2.2. Calitatea optima a produselor

Caracterul dinamic al calitatii este determinat de cerintele si exigentele membrilor
societatii fatd de calitatea produselor. In analiza aspectelor economice ale calitatii trebuie si se
porneasca de la legea cererii si ofertei, respectiv cererea pietei. Cei doi factori, pretul de cost si
nivelul calitativ, apar in contradictie, ceea ce duce in mod permanent la cresterea calitatii
produselor.

Astfel, la un pret de achizitie mai mic, clientul doreste sa obtina un produs ale carui
caracteristici functionale, psihosenzoriale, sociale si de disponibilitate, sa-i aduca serviciul dorit
in conditii optime, iar producatorul doreste sa realizeze aceste performante la un pret de cost
redus. Productia de serie mare permite realizarea acestui deziderat, deoarece prin automatizarea
si mecanizarea proceselor de fabricatie se obtine o mare productivitate care conduce la scaderea
costului concomitent cu stabilizarea proceselor de fabricatie.

Contradictia dintre costul unui produs si nivelul calitativ a condus la notiunea de calitate
optima. In figura 2.4 este reprezentati dependenta dintre costul produselor si nivelul calitativ
(curba A), valoarea de intrebuintare s-au serviciul pe care un produs il reprezintd pentru
posesorul sau si nivelul calitativ (curba B).

De exemplu, o sectie de industrializare produce un lot de suc de fructe cu nivel calitativ 0
(tulbure, gust si miros neplacut, etc). Totusi ea are un pret de cost, respectiv costul materiei
prime, al materialelor, manoperei, utilajelor, etc., care va fi in neconcordanta cu calitatea sucului.
Crescand costurile prin achizitionarea de materii prime, materiale, manopera, utilaje etc., nivelul
calitativ are o crestere importanta.

Satisfactie maxima

_______________________________________________

-
2 2 E
8 = = A- Variatia costului in functie
S 5 % 2 de nivelul calitativ
E- B- Variatia valorii in functie de
L8 nivelul calitativ
Nivel NC, - Nivel calitativ optim
; ; i calitativ_
Nca Nco Ncs Niax i

Zona cautarii eficiente

4\

Fig. 2.4. Dependenta dintre costul produselor si nivelul calitativ

Oricat ar creste costul, nivelul calitativ variazd din ce in ce mai putin, deoarece
caracteristicile de calitate ale produsului sunt net superioare. Crescand nivelul calitativ, valoarea
de intrebuintare creste brusc (curba B), ca apoi sd creasca asimptomatic spre o anumitd valoare
peste care nu se mai poate trece (cererea pietei va creste). Cele doud curbe se intalnesc in
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punctele a si b, corespunzand nivelului calitativ NCa si NCb, unde costul produsului este egal cu
valoarea serviciului adus de el. Sub NCa si peste NCb produsul este nerentabil, deoarece costul
lui este mai mare decat serviciul adus.

NCo reprezintd nivelul calitativ optim, avantajos atat pentru furnizor, cat si beneficiar,
deoarece cu costuri reduse se obtin valori de Intrebuintare ridicate, in cadrul unei eficiente
maxime. Nivelul calitativ optim se poate determina si pornind de la costul global al produsului,
care reprezintd costul de achizitie plus costul de intretinere in buna stare de functionare pe toata
perioada de functionare normatd a produsului, inclusiv eventualele pagube aduse datorita
stabilitd, ea devine un element de optimizare economica atat pentru producator, cat si pentru
consumator.

In definirea calititii, caracteristicile tehnice sunt esentiale, dar insuficiente in ce priveste
asigurarea unei desfaceri rapide cu un circuit scurt, intervenind alti factori care vin sa intregeasca
notiunea de calitate. Acestea reprezinta calitatea comerciala, exemplificata prin factori ca: nivel
de pret, termen de garantie, gama sortimentald, ambalaj, finisarea corespunzatoare, asistenta
tehnica acordata cumparatorilor, rezolvarea prompta a reclamatiilor etc.

Totusi intr-un proces tehnologic apar o serie de cheltuieli neeconomice determinate de
lipsuri in proiectare si executie a produselor, manifestate prin rebuturi, remedieri, declasari,
cheltuieli de reparatii in perioada de garantie la beneficiar.

Un studiu statistic complex efectuat folosind simultan date despre produse referitoare la
calitate, pret, vanzari, cota de piatd, costuri, profit, investitiile ficute de intreprinderi, marimea
intreprinderii arata ca o crestere a calitatii produselor vandute influenteaza direct profitul firmei.
Acest lucru poate fi socotit chiar o axioma (fig. 2.5). In acest context calitatea influenteaza
profitul in doua moduri:

e pe termen scurt, o crestere a calitatii permite cresterea preturilor, lucru ce duce la

profituri mai mari.

Profit = Pret — Cost

e pe termen lung, cresterea calitatii duce la extinderea cotei pe care firma o are in
vanzarile de pe piatd. Marirea productiei face sd se micsoreze costurile de fabricatie,
deoarece acestea au o parte fixa si o parte variabila.

Cost = Cost fix + Cost variabil

Reducerea costurilor face sa se mareasca profitul. Parcurgand cele doua cai se constata ca
are loc o madrire a profitului, atdt prin marirea pretului, cat si prin micsorarea costurilor de

fabricatie.
Cresc Se micsoreaza
vanzarile > costurile
Crestere
calitate
Crestere Crestere
pret > profit

Fig. 2.5. Avantajele unei calititi superioare
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e se ajunge la o calitate perceputa superioara prin realizarea unor caracteristici care sa
satisfaca clientul mai bine fata de concurenti;
e se obtine o calitate de conformitate mai mare, adecvatd mai bine clientilor, prin
realizarea mai buna a caracteristicilor.
Din cele prezentate rezultd cd este vital sa existe calitate inaltd pentru a deveni o
intreprindere competitiva. Doar intreprinderile competitive, care vand mai bine sunt intreprinderi
de succes.

2.3. Evolutia calitatii produselor

Calitatea unui produs se concepe simultan cu Tnsusi produsul prin calcule, pe planseta sau
in laboratoare de cercetari, se creeaza in sectiile experimentale, se realizeaza in sectiile de
productie, se incearci in standurile de proba si se verifica in exploatare. Imbunititirea continui a
calitatii produselor este redata sugestiv de “spirala calitatii”, reprezentatd in figura 2.6 elaborata
de I. M. Juran.

EVOLUTIA
CERINTELOR
CLIENTULUI

| == ciclul 2“

Fig. 2.6. Spirala calitatii

Pentru a realiza un produs, se porneste de la cercetarea stiintifica, apoi se efectueaza
calcule tehnico-economice si comerciale, se proiecteaza si se intocmeste documentatia tehnica,
se stabilesc tipodimensiunile si specificatiile, punandu-se baza realizarii produselor, adica se
intocmeste documentatia de fabricatie. Urmeaza ciclul de productie compus din planificarea
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procesului de fabricatie, aprovizionarea de la subfurnizori, prevederea utilajelor si aparatelor de
masurat si procesul de productie propriu-zis. Controlul procesului tehnologic, inspectia si
controlul final, precum si analizele, incercarile si probele completeaza fluxul de fabricatie.
Urmeaza desfacerea produsului si apoi folosirea acestuia de citre beneficiar. In cursul
exploatarii, eventualele neajunsuri privind satisfacerea pretentiilor beneficiarului, precum si noile
cerinfe ale acestuia impun o noud cercetare stiintifica, urmatd de o noud proiectare, un nou
proces de fabricatie etc., insa la un nivel calitativ superior. Urmeaza realizarea unui nou produs,
noi pretentii ale beneficiarilor, noi cerinte ale pietei, care impun realizarea altor produse la un
nivel calitativ superior.

Se observa ca in fiecare ciclu de productie fazele se repeta, insa nu se inchid intr-un cerc,
ci formeaza o spirald, “spirala calitasii”, unde aceeasi faza dintr-un ciclu (1) se regdseste in
ciclul urmitor, insd la un nivel calitativ superior (2). Imbunatitirea continui a calitatii are un
caracter obiectiv, determinat de cerintele mereu crescande ale beneficiarului, de dorinta acestuia
de a avea un produs care sa-i satisfaca tot mai mult pretentiile, precum si de dorinta furnizorului
de a forma produse noi. Pentru realizarea acestor produse sunt organizate practic toate
compartimentele dintr-o intreprindere (societate comerciala) moderna, astfel:

Serviciu de cercetare a pietei si desfacere (marketing) este factorul cel mai important in
stabilirea cerintelor de calitate ale produsului. Trebuie sd determine necesitatile beneficiarilor si
sa stabileasca cerintele de calitate ale produselor, ca rezultat optim intre nevoile sau dorintele
beneficiarilor si economicitatea productiei, In conditii de competitivitate ridicatd pe piata de
desfacere. Functia de marketing trebuie sa furnizeze o descriere a produsului, respectiv

caracteristici de performanta, caracteristici senzoriale, standarde, reglementari, verificari etc.

Proiectarea trebuie sa conceapa produsul corespunzator cerintelor calitative si cantitative
stabilite cu beneficiarul. Sd aleagd materialele cu caracteristicile calitative corespunzatoare,
procesele de productie optime, verificarea conformitatii produselor, sd ia masuri de securitate
referitoare la mediul Tnconjurdtor, sd defineasca criteriile de acceptare si respingere a produsului
etc. Evaluarea proiectarii se va face asupra prototipurilor sau probelor prin incercari si analize si
prin definirea fiabilitatii si mentenabilitatii.

Compartimentul tehnologic trebuie sa aleaga utilajele aparatele si echipamentele cele mai
potrivite pentru fabricarea in conditii de calitate si conform normelor prescrise. Sa execute teste
in exploatarea lor, sd formeze personalul de exploatare, sd aiba piese de schimb si sa prevada in
documentatia tehnologicd toate conditiile de lucru (inclusiv pe cele de control) necesare
asigurarii calitatii.

Aprovizionarea trebuie sa asigure materii prime, materiale, componente si subansamble,
care devin parti ale produsului si afecteaza direct calitatea. Pentru aceasta, trebuie sa existe
dovezi ferme si precise, sa fie planificate si sa se efectueze verificari la receptie.

Productia trebuie sa se desfasoare cu respectarea strictd a conditiilor de calitate, atat in
atelierele de prelucrare, cat si in cele de pregatire a marfii in vederea livrarii, organizand
autocontrolul si controlul in lant al calitatii operatiilor si lucrarilor.

Controlul tehnic de calitate trebuie sa urmareasca calitatea materiei prime si materialelor
intrate n fabricatie, sa verifice operatiile si lucrarile executate pe fluxul de productie; sa
controleze conformitatea produselor finite cu prevederile din standarde, norme interne, contracte;
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sd execute masuri si sa asigure valorificarea datelor statistice privind calitatea si analizele
rebuturilor; sa stabileasca actiunile de remediere. Una din functiile importante ale controlului
este si aceea de a colecta si analiza informatiile privind comportarea produselor la beneficiar.
Prin aceasta, se asigurd compartimentelor de conceptie — proiectare, tehnologic si productie,
informatii utile In vederea perfectionarii continue a calitatii produselor.

Serviciul de asistentd tehnica (service) trebuie sd pund la dispozitia beneficiarilor
instructiuni privind modul de folosire a produselor, precum si necesarul de piese de schimb; sa
efectueze reparatii In perioada de garantie, si sd culeagd informatii in legaturd cu modul de
comportare a produselor la beneficiar.

Conducerea intreprinderii coordoneaza ansamblul preocuparilor privind calitatea, sprijina
compartimentul de control n stabilirea programului pentru Tmbunatatirea calitatii, organizeaza
actiuni pentru dezvoltarea unei atitudini corespunzatoare fata de calitate, cursuri de perfectionare
etc.

2.4. Factorii care determina realizarea calitatii

Pentru a realiza un produs agroalimentar de o anumitd calitate, in cadrul procesului
tehnologic se remarcd o serie de etape, care sunt influentate, la randul lor de o serie de factori.
Acesti factori pot fi de naturd obiectiva sau subiectiva, ceea ce implica caracterul dinamic in
realizarea calitatii.

ORGANIZAREA FLUXULUI DE

MASINI-UTILAJE MIJLOACE DE MASURARE

FABRICATIE
PRECIZIE AMPLASAREA MASINILOR PRECIZIA CONFORMA
CONFORMA > B
CAMPULUI DE DOTATII DE TRANSPORT DOCUMENTELOR
TOLERANTA IZOLARE REBUTURI
PRESCRIS

RESPECTAREA CULTURA RELUCRAREA DATELOR
REGIMULUI S <
—— PRODUCTIEI PLANURI DE CONTROL
DE LUCRU PRESCRIS

DOCUMENTE DE E
FABRICATIE PRODUS

CALITATE $1 PRECIZIE

CALITATE CLASIFICARE

> »

PROFESIONALA

UTILIZARE CORECTA VERIFICARI ALE COINTERESARE
B CARACTERISTICILOR T
FIZICO-CHIMICE
SCHLE, MATERII PRIME, MATERIALE MUNCITORI
DISPOZITIVE ?

Figura 2.7. Diagrama Ishikawa
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Diagrama lIshikawa, din figura 2.7 arata principalii factori de influentd care determina
calitatea unui produs ce urmeaza a fi realizat in conformitate cu documentatia tehnica de
fabricatie. Sagetile orientate de la stinga la dreapta indica factorii obiectivi, iar cele orientate de
la dreapta spre stanga - factorii subiectivi.

Masini si utilaje - trebuie sa aiba o precizie care sa satisfaca tolerantele impuse de
documentatie, insa este necesar sa fie respectat regimul de lucru prescris. Trebuie sa fie reglate la
parametrii corespunzatori de functionare, sa functioneze continuu, fara defectiuni, iar repararea
lor sa se faca periodic, planificat. Sa fie prevazute cu piese de schimb si accesorii. Este necesar
ca 1n toate subramurile industriei alimentare masinile si utilajele sa fie mecanizate, automatizate
si chiar robotizate.

Organizarea fluxului de fabricatie impune o amplasare corectd a masinilor in flux astfel
incat un reper sau subprodus care trebuie supus mai multor operatii sa aiba o circulatie continua
sa nu fie nevoie sa fie plimbat de la o sectie la alta sau in cadrul aceleiasi sectii. Sunt necesare
dispozitive de transport si depozitare (in special cele gravitationale) si sa fie locuri speciale in
care sia se izoleze produsele rebutate, pentru a elimina posibilitatea de a le introduce in
continuare in fluxul de fabricatie.

Pe toatd durata procesului de productie trebuie pastrat un anumit ritm. Dereglarea unuia
dintre elementele sale componente duce la munca in asalt.

Mijloacele de mdsurare trebuic sa corespunda preciziei si domeniului de masurare
prevazut In documentatie, sa fie montate corect pe masini si utilaje. Se impune insd existenta
unor planuri de control si totodatd prelucrarea corecta a datelor obtinute cu acestea. Trebuie
facutd verificarea periodica a mijloacelor de masurat.

Scule, dispozitive, verificatoarele trebuie sa fie de calitate si in tolerantele prescrise, fiind
necesar insd ca operatorii sa le utilizeze corect, atat in timpul executarii produsului, cat si in faza
de control.

Materiile prime este necesar sa corespundd din punct de vedere calitativ, conform
prevederilor din documentatie, fapt care este atestat in certificatul de calitate. Materiile trebuie
depozitate In conditii corespunzatoare, pand la introducerea in fabricatie. Se impune utilizarea
rationala a materiilor prime si a materialelor.

Muncitorii trebuie sa posede o inalta pregatire profesionald, sa fie buni specialisti, sa
cunoasca bine obiectivele ce le au de atins. Sa fie receptivi la Tnsusirea celor mai noi tehnici si
metode de lucru, sa-si perfectioneze continuu cunostintele si metodele de lucru. Sa cunoasca
intreaga activitate a Intreprinderii, s fie capabili sa ofere conducerii in timp util informatii
necesare si suficiente, in vederea ludrii celor mai judicioase decizii. S cunoascd si sd aplice
standardele si normele de calitate corespunzitoare activitatii lor, s manifeste in munca lor
initiativa, constiinciozitate, fermitate, principialitate. Sa-si asume rdspunderea pentru ceea ce fac,
dand dovada de spirit critic si autocritic. Sa creeze o atmosfera propice de lucru, de intrajutorare,
oferindu-si dezinteresat sprijinul ori de cate ori este nevoie.
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e M - materia primd, care trebuie sa corespundd documentatiei
tehnice de fabricatie;
e M; - masini utilaje, care trebuie sd lucreze in conditiile de

Regula celor 5 M precizie cerute de tehnologia de executie;
reprezinta un altmod | e M; - mijloace de misurare, care trebuie si aiba domeniul de
de reprezentare a masurare si precizie cerute de tehnologia de executie;
factorilor ce contribuie | o M, - microclimatul care se referi la:
la realizarea calitatii: - fizic: respectiv temperatura, umiditatea, gazele nocive, praf etc.

adica microclimatul fizic de lucru al muncitorului;
- psihic: se refera la relatiile de colaborare si buna intelegere intre
executanti i maistrii sau conducatorii locurilor de munca;
e Ms - muncitorii, care pentru a putea sd lucreze in conditii optime
trebuie sd cunoascd urmatoarele elemente importante : Ce sa
faca? Cum sa faca? Cu ce sa faca? De ce sa faca? Ce au facut ?.

Aceste cinci deziderate sunt universal valabile pentru orice om care efectueaza o munca

utild indiferent de pregatirea pe care o are, de postul pe care-1 ocupd, de locul de munca. Spre
exemplu Tntr-o sectie de deshidratare a legumelor si fructelor, maistrul si muncitorii care executa
operatiile trebuie sa cunoasca cele cinci deziderate legate de uscarea legumelor si fructelor si

anume:

Ce sa faca ? -trebuie sa execute corect operatiile din cadrul fluxului tehnologic de
prelucrare a legumelor si fructelor, in vederea obtinerii produselor deshidratate;

Cum sa faca ? -sa stie sa execute corect operatiile, sa respecte parametrii tehnologici,
sd cunoasca rolul fiecarei operatii;

Cu ce sa facd ? - trebuie sd cunoasca utilajele sau aparatele care efectueaza operatiile.
Sa stie functionarea lor, respectarea normelor de protectia muncii si sa stie sa respecte
parametrii tehnologici;

De ce sa faca ?- executantul trebuie sa stie dacd sunt necesare operatiile pe care le
efectueazi, care este rostul lor si ce se asteaptd de la aceste operatii. In cazul in care
nu s-a executat corect, produsul va fi realizat cu un nivel calitativ scazut;

Ce am facut ? - dupad fiecare operatie de prelucrare a legumelor si fructelor trebuie sa
compare ce au facut cu ceea ce trebuia realizat, astfel incat sa-si dea seama daca a fost
executatd corect sau nu.

Comparare aceasta reprezintd autocontrolul executantului, fiind o forma superioara a

controlului.

2.5. Factorii care determina imbunatatirea calitatii

Principalii factori care influenteaza imbunatatirea calitatii sunt:

1. Nivelul calitativ al produselor ce poate fi caracterizat prin:
a - asimilarea de noi produse. Acestea se realizeaza prin cercetare stiintifica, prin studii

tehnico-economice si in functie de cererea beneficiarului (clientului). Astfel, se impune utilizarea
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rationala a materiilor prime si auxiliare, evitarea cheltuielilor, obtinerea de produse cu fiabilitate
ridicata.

Noile produse trebuie sa aibd aspect, finisare 1Ingrijitd cu valoare nutritiva
corespunzatoare, capabile sa satisfaca cerintele beneficiarilor.

b - folosirea tehnologiilor avansate permite valorificarea superioara a materiilor prime,
marirea gamei produselor §i optimizarea produselor respective.

C - automatizarea si specializarea proceselor de productie. Automatizarea este un factor
important de productie, acolo unde se cere mentinerea parametrilor in limite stranse §i erori mici.
Specializarea proceselor de productie duce la perfectionarea lor, la ridicarea nivelului calitativ al
personalului, la cooperarea cu alte Intreprinderi (societati), in vederea realizarii de produse
complexe si in final la cunoasterea comportarii in exploatare a produselor.

d - controlul tehnic de calitate modern si eficace. Calitatea produselor se realizeaza in
timpul procesului de productie, dar controlul ei se desfasoard atdt in etapele acestui proces
(conceptia constructiva si tehnologia), cét si in etapele de pregatire a fabricatiei, a realizarii ei ca
produs finit si cu extinderea ulterioard privind asigurarea beneficiarului in timpul termenului de
garantie, prin asistenta tehnica data. Controlul tehnic de calitate trebuie ca prin natura organizarii
si dotarii sale sa indeplineasca o functie activa prin prevenirea in timp util a defectelor, in
vederea realizarii calitative a produselor.

e- sistemul informational eficient privind comportarea in exploatare a produselor.
Asigurarea unui nivel calitativ ridicat al produselor presupune definirea in timp, de catre
compartimentul de conceptie si proiectare a tuturor informatiilor necesare privind modul in care
produsele isi indeplinesc serviciile cerute de beneficiar in timpul exploatarii lor. Aceste date sunt
furnizate de unitatea "service", de managerii intreprinderilor (societatilor) pentru investigarea
cerintelor beneficiarilor si de reclamatiile lor.

2. Ritmicitatea proceselor de productie. Pentru asigurarea calitatii produselor, se impune
ca, pe toata durata proceselor de productie, sd se pastreze un ritm propus. Ritmul planificat n
elaborarea unui produs poate fi pastrat daca:

- pregatirea productiei s-a facut in totalitatea ei si1 s-a asigurat din timp documentatia
tehnicd si1 tehnologicd, instructiuni si metode de lucru, s-au pregatit utilajele si
instalatiile, sistemul de transport etc.;

- aprovizionarea cu materii prime si materiale s-a facut la timp.

3. Standardele si documentele tehnice reprezintd garantia fundamentald a calitatii
produselor si in consecintda un factor important care actioneaza asupra ei. Ele reprezinta
documentele de baza obligatorii pentru omologarea, verificarea si receptia produselor, stabilind
conditiile tehnice, regulile si metodele pentru verificarea calitatii.

4. Aspectele psihosociologice si de cointeresare materiald. Calitatea este cauza tuturor,
deci trebuie si se creeze un sistem eficient pentru asigurarea si controlul ei. In cadrul credrii si
obtinerii produselor, fiecare trebuie sa-si simta responsabilitatea prin functia pe care o are si sa-si
gaseasca satisfactiile in modul in care si-a ndeplinit rolul activ. Fiecare lucrator trebuie sa
cunoascd in cele mai mici amanunte atributiile, obligatiile si raspunderile profesionale, ce
legaturi functionale sunt intre el si ceilalfi, care sunt informatiile pe care trebuie sa le dea si de la
cine le poate primi, care sunt si cat insumeaza valorile materiale si financiare ale muncii sale.
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2.6. Gestiunea calititii

Prin gestiunea calitdtii se Intelege buna gospodarire a fondului alocat din bugetul
intreprinderii sau societdtii pentru actiunile de realizare si imbunatatire a calitatii. Gestiunea
calitatii este formatd din factorii care contribuie la realizarea si asigurarea calitatii produselor,

costul acestor factori precum si cheltuielile determinate de lipsa de calitate, analizarea lor si

stabilirea masurilor preventive si curative, care sa imbunatateasca nivelul calitafii si gestionarea

calitatii.

Bilantul calitatii este alcatuit din urmatoarele costuri:
a. costuri de prevenire a defectelor ce cuprinde cheltuieli pentru:

stabilirea standardelor de calitate;

verificarea calitatii proiectarii constructive si tehnologice, prin Iincercarea
prototipurilor de prelucrare suplimentara a unor materii prime §i repere primite
din exterior si necorespunzatoare calitativ;

perfectionarea pregatirii profesionale;

mecanizarea §i automatizarea unor operatii manuale in productie si controlul
calitatii;

dotarea cu mijloace de transport intern care sia protejeze materialele si
semifabricatele in timpul transportului;

realizarea ambalajelor de protectie speciald a produselor finite transportate;
realizarea spatiilor de depozitare si conservare corespunzatoare.

b. costurile identificarii defectelor ce cuprind cheltuieli pentru:

receptia materiilor prime, materialelor, ambalajelor, Tnainte de introducerea lor in
procesul de fabricatie;

controlul tehnic de calitate pe fluxul de fabricatie si al produsului finit;

incercari de fiabilitate si mentenabilitate;

verificarea periodicd a preciziei masinilor, utilajelor, sculelor, mijloacelor de
masura si control precum si intretinerea lor.

c. costul defectelor pentru:

cheltuieli interne (rebuturi): materiale $i manopera irosite;

resortari: manopera irositd;

penalitati achitate beneficiarilor pentru lipsa de calitate;

bonificatii si alte cheltuieli pentru stingerea reclamatiilor generate de calitatea
inferioara;

cheltuieli externe: valoarea remedierii defectelor constatate la beneficiar;
cheltuieli de “service” in termenul de garantie;

pierderi datorate manipuldrii, ambalarii si transporturilor suplimentare;

pierderi datorate manipuldrii si transporturilor suplimentare;

ntarzieri in onorarea facturilor.

Identificarea costurilor, defectelor, evidentierea si cuantificarea lor este o activitate la care
trebuie sa colaboreze compartimentul de control tehnic al calitatii si compartimentul contabil.

Gestionarea calitafii inseamna analiza celor trei costuri ale bilantului calitatii,
diagnosticarea cauzelor care le-au provocat si stabilirea masurilor constructive, tehnologice si
organizatorice, pentru reducerea si chiar eliminarea lor. La analiza realizarii calitdfii, a unui
anumit nivel de calitate, se au in vedere toate cele trei costuri care sunt reprezentate schematic in
diagrama din figura 2.8.
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Fig. 2.8. Diagrama gestionarii calitatii

e curba 1 reprezinta cheltuieli pentru lipsa de calitate si are un caracter continuu

descendent, in functie de nivelul calitatii:

e curba 2 reprezinta cheltuielile pentru prevenirea si identificarea defectelor si are un

caracter continuu ascendent in functie de nivelul calitatii;

e curba 3 care insumeaza cele doud curbe, reprezinta totalitatea cheltuielilor, respectiv

bugetul calitatii.

In functie de pozitia pe care se situeaza totalitatea cheltuielilor (pe curba 3), se trage
concluzia asupra corectitudinii gestionarii calitatii.

Se observa cd, in cazul punctului A controlul este insuficient, cu cheltuieli mari, pierderi
mari si nivel de calitate inferioara. In cazul punctului B, controlul este exagerat cu cheltuieli mari
si nivel de calitate exagerat. Cazul punctului C reprezinta nivelul optim de calitate, obtinut cu
cheltuieli minime.

Reiese din diagrama ca: conditiile punctelor A si B nu sunt economice, iar punctul C este
greu de mentinut si de aceea se alege o anumitd zona de echilibru, de eficientd economica ieftina.
Tn practica se urmareste ca procesul tehnologic si fie condus astfel incat si se apropie de punctul
C, zona hasuratd sa fie ingusta si ordonata punctului C, sd evolueze in timp spre valori din ce in
ce mal micil.

2.7. Sistemul de management al calititii conform Standardului 1ISO 9001

2.7.1. Prezentare generald

In conceptia ISO (International Standardization Organization) — Organizatia Internationala
de Standardizare de la Geneva, standardul este un document stabilit prin consens si aprobat de un
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organism recunoscut ce furnizeaza, pentru folosinta comuna si repetata, reguli, linii directoare
sau caracteristici pentru activitdti sau rezultate, garantdnd un nivel optim al acestora pentru
comunitate in ansamblul ei.

Dezvoltarea comerfului international a determinat aparitia unui set comun de standarde
universale unanim acceptate.

Standardele din seria ISO 9000 reprezintd o combinatie a celor mai bune practici de
calitate acceptate la nivel mondial, dezvoltata de un comitet tehnic al ISO, pentru armonizarea
activitatii in crestere iIn domeniul managementului calitafii si al standardelor de asigurare a
calitatii.

Standardele 1SO seria 9000 au ca punct de plecare standardele din domeniul militar
(MIL, Q 9858 si AQAP- Allied Quality Assurance Publications) folosite de tarile membre
NATO in vederea asigurdrii calitdtii echipamentelor militare, ca reglementari obligatorii in
relatiile cu furnizorii lor.

In anii *80 au aparut o serie de reglementiri in domeniul calititii, cu un caracter
obligatoriu, 1n diferite tari si pe diferite domenii, care nu reprezentau altceva decat niste bariere
netarifare ridicate in calea comertului cu produse/servicii. Aceasta situatie a dus la crearea
comitetului ISO TC 76 cu scopul de a elabora un set de standarde privind asigurarea calitatii,
ludnd in considerare toate reglementarile in domeniul calitatii elaborate pana la acea data. Astfel,
s-a ajuns la elaborarea standardelor ISO seria 9000, aplicabile incepand cu anul 1987 si revizuite
in scopul imbunatatirii in anii 1991, 1994, 2000 si 2008, in Romania capatand statut de standarde
nationale 1n 1991 si republicate cu modificarile de rigoare in 1995, 2001 si 2008.

Incepand cu 01.01.1993 aplicarea standardelor internationale ,,seria ISO 9000” a fost
obligatorie in tarile Comunitatii Europene. Calitatea bunurilor si serviciilor oferite de companii
este inseparabild de existenta unei economii moderne si competitive si de aceea, reprezintd un
element esential pentru succesul lor, si pentru imbunatatirea calitatii vietii oamenilor.

Recurgerea de catre companii la standardele ISO 9000 poate fi consideratd drept un
prim pas cdtre un management general al calitatii.

Desi 1n ultimii ani a aparut o adevaratd moda a contestarii seriei de standarde ISO 9000
si o promovare a sistemelor TQM, putem spune ca ISO 9000 nu numai ca ne asigura
supravietuirea prin intrarea pe piata unicd europeana, dar constituie si fundamentul solid, pe baza
caruia se pot dezvolta sistemele TQM. Tito Conti, fostul presedinte al Organizatiei Europene
pentru Calitate, afirma ca: ,ISO 9000 este numai incalzirea pentru adevaratul joc”. Dar,
cunoscand intrucatva regulile jocului de performanta, stim bine si cit de importantd este
incdlzirea pentru a obtine o performanta in jocul propriu-zis si cat de grave pot fi accidentele
care se produc cand se intra fara incalzire intr-un joc de mare angajament.

Reprezintda de fapt, prima abordare sistemicd si standardizatd international a
managementului unei Intreprinderi, valabilad pentru orice domeniu de activitate.

Ele descriu elementele sistemului calitatii, fara sa specifice cum sa fie implementate de
catre o anumita intreprindere. Modalitatea concretd de proiectare si aplicare a unui sistem al
calitatii depinde de obiectivele, produsele, procesele si practicile specifice ale fiecarei
intreprinderi.

Aceste standarde nu sunt specifice nici unui produs sau serviciu in particular, fiind
generice si cu aplicare atat in industriile producatoare, cat si in sfera prestarii de servicii. Ele au
fost dezvoltate pentru a inventaria elementele componente ale unui sistem de calitate eficient
ntr-o companie, dar nu specifica tehnologia care trebuie folosita pentru a le implementa.
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Trebuie facuta diferenta intre certificarea unui sistem de management al calitafii dintr-0
organizatie conform standardului ISO 9001 si certificarea produsului final.

Cerintele sistemului de management al calitdfii sunt caracteristici sau proprietati ale
partilor sale componente, iar cerintele de calitate ale produsului/serviciului reprezintd
caracteristici sau proprietati ce trebuie indeplinite de ele.

e in scopul asigurarii interne a calitdtii: intreprinderea urmareste
satisfacerea cerintelor referitoare la calitate, in conditii de rentabilitate;

e in situatii contractuale, intre furnizor si client: clientul prevede prin
contract anumite cerinte privind sistemul calitdtii furnizorului,
specificaind un model de asigurare a calitatii;

e pentru obtinerea unei aprobari sau in scopul inregistrdrii de catre o

Standardul ISO secundd parte: sistemul calitatii furnizorului este evaluat de catre
9001 poate fi client, in scopul recunoasterii conformitatii acestuia cu standardul de
utilizat in referintﬁ;
urmatoarele 4 e in scopul certificarii sau inregistrarii de catre o tertd parte: sistemul
situatii: calitatii este evaluat de catre organismul de certificare, furnizorul

mentinand acest sistem pentru toti clientii sdi, cu exceptia situatiilor
n care, prin contract, se stabilesc alte cerinte. Adoptarea unei asemenea
solutii este avantajoasd, pentru cd permite reducerea numarului
evaluarilor sistemului calitatii intreprinderii, efectuate de clienti.

Standardul 1SO 9001 poate fi implementat din initiativa conducerii sau la cererea unei
terte parti.

2.1.2. Clasificarea standardelor internationale din seria ISO 9000

Familia de standarde ISO 9000 din editia 1994 continea aproape 20 de standarde si
documente. Aceasta proliferare a standardelor a constituit una dintre temerile particulare ale
utilizatorilor si clientilor referitoare la ISO 9000. Pentru a raspunde acestor temeri, comitetul
tehnic al Organizatiei Internationale pentru Standardizare, ISO/TC 176, a convenit ca noua editie
din anul 2000 a ISO 9000 sa con{ind numai patru standarde de baza (tabelul 2.1), insotite de un
numar de rapoarte tehnice.

Tabelul 2.1
Cele patru standarde de baza ISO 9000:2015

Standard in noua editie Continut

Sistemul de management al calitatii.Principii
fundamentale si vocabular

ISO 9001:2015 Sistemul de management al calitatii - Cerinte

Sistemul de management al calitatii- Linii directoare
pentru imbunatatirea performantei

Ghid pentru auditarea sistemelor de management ale

calitatii si/sau de mediu

ISO 9000:2015

ISO 9004:2018

ISO 19011:2018
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Standardul pentru vocabular ISO 8402 a fost revizuit si a devenit actualul standard ISO
9000:2015. Acest standard include o introducere a conceptelor calitatii, ca si un vocabular
revizuit.

Standardul ISO 9001:1994 se baza pe conceptul ,,Asigurarea calitatii” care este exprimat
si in titlul standardului. Spre deosebire de acesta, noul standard ISO 9001-2015 abordeaza
calitatea prin ,,Management al Calitatii”, care include nu numai asigurarea calitatii, ci i cerintele
si satisfacerea clientului ca ,,motor” al imbunatatirii continue, astfel incat satisfactia clientului a
devenit centrul atentiei in cazul standardului ISO 9001:2015 (figura 2.9).

Responsabilitate

, epmt
= . =
= a conduceril B
& - =
= Misurarea st o
. . =
= : analiza ﬁ g

@ Managementul imbunatatirii o
oand
@
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produsului/
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Fig. 2.9. Abordarea procesuali si orientarea catre client

Noul 1SO 9001 permite omiterea acelor documente, proceduri si activitati care nu se
aplica la situatia concreta dintr-o organizatie. Scopul acestui standard international nu este acela
de a sugera uniformitatea in structura sistemelor de management al calitatii sau uniformitatea
documentatiei, ci punerea in evidentad a elementelor specifice fiecarei organizatii.

ISO 9001:2015 specifica cerintele pentru un sistem de management al calitatii care poate
fi utilizat de o organizatie pentru multumirea clientului, prin indeplinirea dorintelor acestuia; se
urmareste si respectarea reglementarilor aplicabile (legale, profesionale, ale autoritatilor).

Acest standard international poate fi utilizat de toate partile interesate, atit interne, cat si
externe, inclusiv organisme de certificare, pentru a evalua capacitatea organizatiei de a satisface
cerintele clientului, cele de reglementare si cele proprii. Apar beneficii pentru toate partile
angajate: pentru clienti, proprietari, angajati, furnizori, comunitatea locala.

Cele mai importante performante ale noii editii 2015 pot fi prezentate astfel:

e standardele pentru managementul calitatii asigura compatibilitatea cu standardele din

seria ISO 14000 pentru managementul de mediu;

e standardele au o structura comuna bazata pe modelul ,,proces”;

e adaptarea cerintelor ISO 9001 face posibild omiterea acelor documente, proceduri si

activitati care nu se aplica la situatia concreta dintr-o organizatie;

e folosirea standardului ISO 9001 include conceptul ,,imbunatatirii continue” si

prevenirea neconformitatilor;

e standardele sunt potrivite pentru organizatii de orice marime, care isi desfasoara

activitatea atat in domeniul economic, cat si in cel industrial.
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Versiunea 2015 a standardului ISO 9001 a adus unele modificari fatd de cea din 2008,
sintetizate astfel:

implica abordarea pe baza de proces, care incorporeaza ciclul “Planifica — Efectueaza
— Verifica — Actioneazad" (PDCA) si gandirea pe baza de risc;

adoptarea “structurii de nivel inalt” (High Level Structure) asa cum este prezentatad in
Anexa SL a Directivei ISO Partea 1;

cerintd explicitd pentru gandirea bazatd pe risc de a sprijini si de a imbunatati
intelegerea si aplicarea abordarii procesuale;

Mai putine cerinte prescriptive;

flexibilitate crescutd in ceea ce priveste documentatia. Procedurile documentate
specifice nu mai sunt cerute. Este responsabilitatea organizatiei sa mentina informatii
documentate pentru a sprijini operarea proceselor sale si sd pastreze informatii
documentate necesare pentru a avea incredere ca procesele sunt efectuate conform
planificarii. Cantitatea necesara de informatii documentate va depinde de contextul de
afaceri;

Tmbunatatirea aplicabilitatii pentru servicii;

cerintd pentru definirea limitelor SMC;

accent crescut pe contextul organizatiei,

trecerea de la conducere la leadership;

un mai mare accent pe obtinerea rezultatelor dorite ale proceselor pentru a imbunatati
satisfactia clientului.

Cerintele standardului ISO 9001:2015 sunt obligatorii. Spre deosebire de acesta ISO

9004:2018 (tabelul 2.2) nu are caracter obligatoriu reprezentand un ghid de aplicare a lui 1SO
9001:2015. Cele doua standarde au fost elaborate ca o pereche de ,,standarde complementare”

Principiile managementului calitatii reprezinta o strategie fundamentala in conducerea si

functionarea unei organizatii, care urmdreste imbunatatirea continua, pe termen lung, prin
orientarea catre client, in timp ce rdspunde nevoilor tuturor partilor interesate.

Tabelul 2.2
Editia ISO 9004:2018

Cele sapte principii ale
managementului calitatii

Aplicatii

1. Orientarea catre client
,»Organizatiile depind de clientii lor si
astfel trebuie sa inteleaga nevoile
actuale si viitoare ale clientilor, sa
satisfaca cerintele lor si sa lupte
pentru a depasi asteptarile acestora”.

stabilirea strategiei organizatiei §i obiectivelor
relevante pentru nevoile si asteptarile clientilor;
managementul resurselor umane, asigurandu-se ca
personalul are instruirea si abilitafile necesare
pentru satisfacerea clientilor organizatiei.

2. Leadership
,, Managerii stabilesc unitar obiectivele,
strategiile, direcfiile de dezvoltare ale
organizatiei. Ei trebuie sa genereze si sa
mentinda un mediu de lucru in care
angajatii se pot implica deplin in
realizarea obiectivelor organizatiei”

structura politicii  si  strategiei organizatiei,
facilitand comunicarea unei viziuni clare asupra
viitorului organizatiei,

stabilirea obiectivelor relevante, asigurand exprimarea
viziunii organizatiei in obiective cuantificabile;
managementul resurselor umane, asigurandu-se o
forta de munca stabila si motivata.
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3. Angajamentul personalului
., Angajatii de la toate nivelurile sunt
esenta unei organizatii, iar implicarea
lor totala permite ca abilitatile lor sa
fie utilizate in beneficiul organizatiei”.

- Un personal competent, imputernicit si deplin
angajat, la toate nivelurile din organizatie, este
esential pentru cresterea capabilitdtii organizatiei
de a crea si furniza valoare;

- Structura politicii  si  strategiei organizatiei,
personalul contribuind decisiv la imbunatatirea lor;

- Managementul operational, permitand implicarea
personalului in luarea celor mai potrivite decizii;

- Managementul resurselor umane, personalul
manifestand mai accentuat tendinta de autodepasire
si implicare.

4. Abordarea pe baza de proces
,Un rezultat dorit este realizat mai
eficient cand resursele §i activitatile
implicate sunt ca un proces” (vezi

figura 3.10)

- Rezultate consecvente si predictibile sunt obtinute
mai eficace si mai eficient atunci cand activitatile
sunt Ingelese si conduse ca procese corelate care
functioneaza ca un sistem coerent;

- Structura politicii §i  strategiei organizatiei si
stabilirea obiectivelor relevante, folosind procese
bine definite, datoritd cunoasterii componentelor
procesului;

- Managementul resurselor umane, stabilindu-se si
procese de management al resurselor umane,
optimizate din punct de vedere al costurilor.

5. imbunititire
., Imbunatdtirea continud ar trebui sd
constituie un obiectiv permanent al
organizatiei”

- Stabilirea obiectivelor relevante, realiste, furnizarea
de resurse pentru realizarea obiectivelor;

- Implicarea  si
imbunatatirea continua a activitdtilor, a produselor
st serviciilor.

incurajarea  personalului  in

6. Abordarea pe baza de fapte in
luarea deciziilor
., Deciziile eficiente sunt bazate pe
analiza datelor si a informatiilor”

- Strategiile bazate pe date si informatii relevante
pentru stabilirea unor obiective realiste;

- Analiza datelor si informatiilor din surse cum ar fi
sondaje, chestionare etc., ajutand la structurarea
politicii de resurse umane ale organizatiei.

7. Managementul relatiilor
,,O organizatie §i furnizorii sai sunt
interdependenti, iar o relatie reciproc
benefica intareste capacitatea lor de a
crea valoare adaugata”.

-Pentru succesul sustenabil, organizatiile isi
gestioneaza relatiile cu partile interesate, cum ar fi
furnizorii;

- Structurarea politicii §i strategiei organizatiei,
creand avantaje competitive prin dezvoltarea unor
aliante strategice sau parteneriate cu furnizorii;

- Stabilirea obiectivelor relevante, obiective mai
competitive si performante mai ridicate prin
implicarea furnizorilor;

- Managementul operational, managementul relatiilor

cu furnizorii.
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Tncepand cu anul 2000, seria ISO 9000 s-a schimbat fundamental, avandu-se in vedere
asigurarea unei mai bune adaptari la cerintele diferitelor categorii de utilizatori, astfel Tncat
aceste standarde sa devind un instrument eficient pentru cresterea capacitatii concurentiale a
Intreprinderilor.

Un accent mai mare se pune pe abordarea procesuald a tuturor activitatilor organizatiei,
in relatie cu clientii si cu subcontractantii, pe necesitatea imbunatatirii continue a tuturor acestor
procese.

Selectia si aplicarea unui model pentru sistemul de management al calitatii adecvat unei
situatii date, trebuie sa aduca beneficii atat cumparatorului cat si producatorului. Examinarea
riscurilor costurilor si beneficiilor de cele doua parti va determina natura informatiilor reciproce
ca si masurile pe care fiecare parte are obligatia sa le ia pentru a le asigura calitatea.

Cele doua tipuri de abordari ale calitatii, definite de ISO 9000 si anume cea orientata pe
partile interesate (mai corect, numai pe client), si cea descrisd in ghidul de managementul
calitatii din seria ISO 9004, ar trebui adoptate Tmpreuna.

2.1.3. Etapele proiectarii si implementdrii sistemului calitatii

Tn literatura de specialitate, ca si in practica economicd, pentru organizarea activitatilor
referitoare la calitate se preferd utilizarea termenului de ,,sistem al calitatii”. Definifia cea mai
larg acceptatd pentru sistemul de management al calitatii este cea data de standardul 1SO
9000:2015.

Sistemul de management al calitatii este definit ca reprezentand ,,un sistem de
management prin care se orienteaza si se controleaza o organizatie in ceea ce priveste calitatea”.

Odata cu agravarea implicatiilor noncalitdfii §i inmultirea planurilor pe care acestea se
manifestd, sistemele calitatii ce aveau pand la o anumitd epocd pus accentul pe control
(verificare), au evoluat punand net accentul pe activitatea de prevenire (respectiv asigurare). Au
aparut, astfel, o serie de importante modificari de functiuni si structuri.

Odata cu cresterea rapida a complexitatii produselor si a implicatiilor defectarii acestora,
activitatile referitoare la calitate trebuie conduse inca din etapa de marketing si conceptie.
Aceasta constituie singura solutie de garantare a competitivitatii intr-un mediu n care progresul
tehnic si schimbarea reprezintd trasatura de baza.

Patrunderea sistemului calitdtii in aproape toate ramurile economice poate fi socotit ca un
cumparatorilor si a mediului inconjurator.

Sistemul de management al calitatii a fost dezvoltat ca un raspuns la provocdrile
globalizarii crescande a pietei si a fost unanim acceptat, atat de furnizori cat si de intermediari si
consumatori finali.

Companiile prospere care detin pozitii conducatoare pe piata au fost printre primele care
au trecut la aplicarea metodelor moderne de management, inclusiv managementul calitatii.

Existenta unui sistem de management al calitatii conferd o prezumtie ca politica si
obiectivele privind calitatea sunt cunoscute, Intelese, aplicate, atinse si mentinute in mod
sistematic si planificat.

Introducerea unui sistem al calitdtii Intr-o companie este o optiune strictd a
managementului de varf, care poate decide sau nu asupra declansarii acestei investitii pentru
sistemul calitatii.
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Cei mai importanti factori determinanti ai demersului calitatii intr-o intreprindere (in
conditiile economiei de piatd) sunt reprezentati, actualmente, de urmatoarele necesitati obiective:

e de araspunde exigentelor clientilor referitoare la calitate;

e de a adapta intreprinderea la evolutia pietei (este vorba si de o politicd pe termen

lung, permitand intreprinderilor sa infrunte mai bine incertitudinile viitorului);

e de a face fata concurentei (calitatea fiind un factor concurential esential);

e de a mobiliza salariatii in jurul unui proiect al intreprinderii.

Pentru a veni in Intdmpinarea clientilor a fost elaborat standardul din seria ISO
9001/2015 referitor la sistemul de management al calitatii si care poate fi folosit ca punct de
referintd in scopuri contractuale si pentru certificarea sistemului de management al calitatii de
catre organisme de certificare acreditate.

Orice companie care functioneaza pe baza principiilor moderne de management are
nevoie sa-si defineasca obiectivele si metodologia generald de atingere a acestor obiective sub
forma unei politici unitare.

2.7.4. Etapele proiectarii si implementarii sistemului de management al calitdtii
conform standardului 1SO 9001

Mai mult de 70 de tari au adoptat la nivel national seria de standarde ISO 9000. Aceste
standarde internationale ajutd la implementarea unui sistem efectiv de management al calitatii
(MQ). Programul privind proiectarea si implementarea unui sistem al calititii conform
standardelor ISO seria 9000 cuprinde urmatoarele etape:

1 sensibilizarea si informarea managerului general in vederea angajarii totale in

actiunea de construire si implementare a sistemului calitatii;

2 constituirea echipei calitatii (numirea RMC —Reprezentantul managementului pentru

calitate);

3 instruirea membrilor echipei manageriale superioare si medii;

4 selectarea si formarea grupului de specialisti care vor desfasura activitatile: inginer

calitate, manager calitate, auditor calitate, formator si animator cer calitate;

5 elaborarea strategiei de firma in domeniul calitatii: obiective, politici, resurse

necesare, restrictii; satisfacerea clientilor, satisfacerea corpului salarial;

6 conceperea sistemului de comunicare interna privind calitatea;

7 evaluarea raportului de forte; identificarea partizanilor si adversarilor naturali ai

sistemului calitatii;

8 elaborarea proiectului de ansamblu al sistemului calitatii- documente ce se cer

elaborate, noi structuri, noi dotéri etc.;

9 activarea echipei calitatii In vederea elaborarii documentelor sistemului calitatii:

manualul calitdtii, proceduri, instructiuni etc.;

10 aprobarea provizorie a versiunii a documentelor sistemului calitdtii §i adoptarea

deciziei de aplicare experimentald;

11 adoptarea modificarilor organizationale si functionale pe care le implica sistemul

calitatii;
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12 evaluarea rezultatelor experimentului si adoptarea programului de masuri corective
si/sau suplimentare;

13 conceperea sistemului de comunicare externa privind calitatea;

14 implementarea programului de evaluare a furnizorilor;

15 auditul intern al principalelor functiuni si structuri ale sistemului calitatii;

16 solicitarea certificarii sistemului din partea unui organism de certificare acreditat ;

17 rezolvarea neconformitatilor;

18 obtinerea certificarii.

2.7.5. Documentatia sistemului ISO 9001

Stabilirea unui sistem documentar practic si precis este esential pentru aplicarea
sistemului de management alcalitatii ISO 9001.

Documentele referitoare la — sistemul de management al calitatii unei organizatii sunt in

principal:

1 manualul calitatii;

2 planurile calitatii;

3 procedurile;

4 diferitele documente operationale pentru implementarea sistemului calitatii:
instructiuni, moduri de operare, reglementari, specificatii, formulare, proceduri de
fabricatie si de control, programe de audit al calitdtii, procese-verbale, atestari,
rapoarte etc. i, mai general, toate Inregistrarile necesare demonstrarii obtinerii
calitatii.

Manualul Calitdatii

Nivelul descriptiv sintetic este reprezentat de Manualul Calitatii care este documentul de
baza pentru implementarea sistemului de management al calitatii intr-0 Tntreprindere.

Manualul Calitatii este ,,documentul care descrie sistemul de management al calitatii al
unei organizatii’”.

Manualul Calititii este imaginea scrisd a intreprinderii. In ceea ce priveste politica in
domeniul calitatii si securitatii produselor alimentare, precum §i a organizarii create pentru
respectarea acestei politici, acesta este documentul pe care se sprijina toate celelalte documente
referitoare la calitate, redactarea sa este deci etapa fundamentald a demersului implementarii
sistemului calitatii. Pentru utilizarea in relatia client-furnizori este ,,imaginea de marca in materie
de asigurare a securitatii produselor alimentare”, reprezentdnd primul document al furnizorului
pentru castigarea increderii clientilor.

Redactarea Manualului Calitatii pentru o intreprindere din industria alimentard
presupune:

- a face din conceptele de management ale calitatii niste instrumente de obtinere a
eficacitatii si imbunatatirii calitatii, att pentru membrii organizatiei, cat si pentru cei
care, de la varful piramidei ierarhice pun in practica aceasta politicd; limbajul acestei
politici trebuie sa fie pe Intelesul tuturor;
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- o analizd a organizarii existente, pentru a o face mai eficientd, descriind clar si
redefinind dacad este cazul: procesul in cauza, mijloacele si resursele utilizate,
indatoririle personalului;

- crearea unei structuri documentate cunoscutd de toti, pentru care Manualul Calitatii
va fi instrumentul de referinta si astfel sa se elimine documentele inutile sau care sunt
o sursa generatoare de functionare necorespunzatoare.

In concluzie Manualul Calititii este documentul a carui redactare este cea mai

importanta deoarece da o imagine clara a nivelului atins in demersul implementarii sistemului de
management al calitatii, nivel ce trebuie confirmat sau Tmbunatatit prin aplicarea sa pe teren.

- serveste ca document principal pentru realizarea auditului
sistemului calitatii;

- asigura accesul imediat la documentele sistemului calitagii si
faciliteaza gestionarea acestora;

Manualul Calitatii - imbunatateste comunicarea 1n interiorul organizatiei prin
prezinta urméitoarele delimitarea canalelor verticale si orizontale de comunicare,
avantaje: referitoare la toate problemele legate de asigurarea calitatii si

sigurantei produselor;

- asigurd instruirea unitard a personalului Intreprinderii privind
elementele legate de asigurarea calitatii produselor si faciliteaza
constientizarea acestuia in ceea ce priveste impactul propriei
activitati asupra problemelor legate de siguranta produselor.

Gradul de detaliere si forma de prezentare a Manualului Calitatii difera in functie de
nevoile specifice ale intreprinderii.

Manualul Calitatii este documentul care descrie intr-o manierd sintetica, pentru o
organizatie, politica sa Tn domeniul calitatii, sistemul calitatii si organizarea sa, facand referire la
procedurile documentate.

Standardul 1SO 10013 Linii directoare pentru elaborarea Manualelor Calitatii ajuta
utilizatorul 1n deciziile pe care trebuie sd le ia in ceea ce priveste continutul si prezentarea unui
manual, tindnd cont de necesitatea, n aplicarea lor, a unei adaptari corespunzatoare pentru a fine
cont de specificitatea fiecarei organizatii.

Structura Manualului Calitatii

Manualul Calitatii trebuie sa fie astfel prezentat incat sa faciliteze actualizarea sa.
Manualul Calitatii trebuie sa evolueze odatd cu organizarea si cu natura activitatilor organizatiei
precum si in functie de Tmbunatatirea propriului sistem al calitafii.

Structura Manualului Calitatii poate lua forme diverse in functie de natura organizatiei
respective, in functie de politica sa in domeniul calitdtii sau in functie de locul sau in ansamblul
organizatiei. De reguld Manualul Calitdtii cuprinde mai multe sectiuni si anume: Generalitati;
Prezentarea si organizarea societatii comerciale; Elementele sistemului de management al
calitatii; Anexe.

Responsabilitatea redactdrii si administrarea Manualului Calitdfii revine de regula
liderului compartimentului Calitate sau Reprezentantului Managementului pentru Calitate.

Avizarea si aprobarea Manualului Calitdfii se realizeaza de catre directorul general al
societatii.
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numele societatii sau sigla;

titulatura manualului: Manualul Calitatii;

numarul paginii;

codul de identificare;

data reviziei;

numele §i semndtura persoanelor implicate la
claborare si verificare.

Este util si estetic sa se scrie
manualul pe unul sau mai multe
formulare tipizate, continand
urmatoarele informatii:

ook~ wWwNE

In ceea ce priveste numerotarea paginilor aceasta se poate face in succesiune de la
inceput pana la sfarsit, sau pe capitole.

In cadrul unui demers pentru calitate, decizia de stabilire a unui manual al calitatii se ia la
nivelul cel mai Tnalt al organizatiei in functie de mediul economic, comercial si, in unele cazuri,
reglementar al unei organizatii.

Redactarea diferitelor capitole si paragrafe ale manualului calitatii este o opera colectiva
la care diferitele servicii ale organizatiei respective trebuie si participe. In functie de
dimensiunea organizatiei, redactarea poate fi coordonata si supervizata de catre o echipa pentru
calitate.

Pentru a permite o interpretare fara ambiguitati, in mod special din partea auditorilor
externi, redactarea manualului trebuie sa fie clara si concisd, facand trimitere pentru detalii la
proceduri, decizii de organizare si orice alt document aplicabil. Trebuie sa se evite includerea in
manual a elementelor evolutive: de exemplu, mai degraba decét sa fie citate nume ale unor
persoane, trebuie sd fie desemnate functiile si sd se faca referire la organigrame nominale tinute
la zi cu regularitate.

Este convenabil sd se anexeze tot ceea ce poate sd ingreuneze textul (organigrame
detaliate, liste de proceduri si instructiuni, exemple de documente etc.).

Planurile calitatii

Planul calitatii este conform standardului ISO 9000 : 2015 - un document care specifica
ce proceduri si resurse asociate trebuie aplicate, de cine si cand pentru un anumit proiect, produs,
proces sau contract.

Atunci cand manualul calitatii face referire la ansamblul documentelor calitatii aplicabile
in cadrul organismului sau sectorului pe care il acopera, planul calitatii face referire doar la acele
documente ale calitdtii legate de produsul considerat.

Procedurile

Procedura este conform standardului SR ISO 9000 : 2015 - un mod specificat de
efectuare a unei activitati sau unui proces.

Procedurile reprezinta documentele care specifici modalitatea de desfasurare a unei
activitati fara a intra insa in detalii tehnice.

O procedurad scrisd sau documentara confine de regula scopul si domeniul de aplicare ale
unei activitati; ceea ce trebuie facut si de catre cine; cand, unde si cum trebuie efectuata
activitatea; ce materiale, echipamente si documente trebuie utilizate; cum trebuie controlatd si
inregistrata activitatea.

Procedurile sunt in general reunite (cateodatd sub forma unui manual sau al unei
culegeri), distingand in mod special:
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e procedurile generale sau de sistem, aplicabile ansamblului organizatiei, cade ex.:
Controlul informatiilor documentate, Auditul intern, Controlul produsului neconform,
Actiuni corective);

e procedurile specifice diferitelor compartimente ale organizatiei,

e procedurile operationale, care se referd la detaliul activitatilor tehnice sau
administrative; acest termen desemneaza cateodatd documente operationale diverse:
instructiuni de lucru, metode de control.

Nu este totdeauna o diferentiere clara intre Manualul Calitatii, care trebuie sd acopere
ansamblul elementelor sistemului de management al calitatii organizatici (elementele
standardului ISO 9001) si procedurile generale, cateodatd integrate in manualul calitafii, sau
constituie o anexa, detaliind Tn acest caz masurile de aplicare corespunzatoare.

Introducerea sistemului calitatii presupune introducerea unui sistem de documente si
inregistrari care sd contind toate datele si informatiile legate de inocuitatea produselor fabricate.

Scopul pastrarii inregistrarilor este de a furniza informatii ce vor fi folosite pentru a
verifica daca procesul a fost sub control sau nu.

Manualul calitatii si procedurile fac referire la aceste documente si anume:

e documente pregatitoare necesare definirii cerintelor: caiet de sarcini functional,

norme, specificatii;

e documente pregatitoare necesare executiei activitdtilor: documente de calificare,
instructiuni de lucru, consemne, fise tehnologice, planuri de control etc.;

e documente de rapoarte si inregistrare, necesare demonstrarii obtinerii calitdtii cerute:
fise sau procese-verbale de analiza sau de inspectie, dosare de fabricatie, rapoarte ale
sedintelor de analiza sau de inspectie, dosare de fabricatie, rapoarte de audit, analize
ale conducerii etc.;

e dosare de organizare: organigrame si decizii;

e dosare necesare instruirii, exploatarii, mentenantei etc.

2.8. Auditul sistemului de management al calitatii

Scopul principal al auditului sistemului de management al calitatii este de a evalua
conformitatea fatd de criterile de audit, pentru eliminarea deficientelor si identificarea
care le ofera.

Principiile auditului sistemului de management al calitatii fac obiectivul standardului
international ISO 19011:2018.

Daca activitatile de control si de inspectie sunt bine cunoscute in industria agro-
alimentara, auditul sistemului de management al calitatii este mai pufin utilizat atat ca expresie
cat si ca instrument de lucru pentru asigurarea si imbunatatirea calitatii.

Conform standardului 1ISO 9000:2015, auditul este ,,un proces sistematic, independent si
documentat in scopul obtinerii de dovezi de audit si evaluarea lor cu obiectivitate pentru a
determina madsura in care sunt indeplinite criteriile de audit”.

Auditul calitatii se aplica in special, dar nu numai, unui sistem de management al calittii
sau unor elemente ale acestuia, unor procese, produse sau servicii.
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Tn figura 2.10 se prezinta principalele etape ale auditului unui sistem de management al
calitatii.

PROGRAMAREA AUDITULUI ‘
!

A

INFORMAREA 4 SELECTAREA AUDITORILOR 4# PREGATIREA
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Fig. 2.10. Principalele etape ale auditului calitatii

2.8.1. Prezentare generala a diferitelor tipuri de audit

In studiul auditului un element fundamental il constituie referinta auditului. Referentialul
auditului este constituit de un ansamblu de caracteristici si de specificatii care definesc produsul,
procesul sau sistemul.

Pe de alta parte, auditurile calitatii pot fi efectuate in scopuri interne sau externe. in mod
corespunzator, deosebim audituri interne sau externe.
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Auditul intern vizeaza cunoasterea gradului de implementare si respectare a sistemului
de management al calitatii in oricare zona a intreprinderii implicata in realizarea unui produs sau
serviciu.

Auditul intern in cadrul unei organizatii este realizat fie de o persoand din interior fie din
afara organizatiei, care trebuie sa demonstreze competenta si independenta necesare.

Auditul extern evalucaza eficacitatea sistemului de management al calitatii existent in
alte unitati decat cea proprie (furnizori, subcontractanti etc.). Acest tip de audit poate fi:

- audit de secunda parte sau audit la furnizor;

- audit de terta parte sau audit de certificare

Auditul calitatii produsului

Auditul calitatii produsului este un examen metodic a unui produs in raport cu un
referential. Acest tip de audit este in general utilizat in productia industriald pentru certificarea
produselor unice, prototipuri.

Pentru efectuarea auditului calitatii produsului se iau In considerare procedurile
sistemului calitatii, specificatia produsului, caietul de sarcini, documentele si mijloacele de
fabricatie si inspectie corespunzatoare.

Elementele de referinta ale produsului figureaza cel mai adesea in ,,Fisa produsului”,
,,Fisa tehnica” sau mai ales in ,,Caietul de sarcini”.

In cazul ,,Caietului de sarcini” alituri de elemente de ordin juridic, sau tehnici de
fabricatie, figureaza si definesc o clasa a produsului:

e caracteristici fizico-chimice;

e caracteristici microbiologice;

e caracteristici organoleptice;

e caracteristici ale ambalajului si informatii in legatura cu recomandarile de pastrare ale

produsului, mentionate pe eticheta;

e caracteristici legate de serviciile si functiunile produsului (conditii de livrare, termen

de valabilitate, documente tehnice ce trebuie sa insoteasca marfa).

Un alt element metodologic al auditului produsului este ,,Planul de esantionare”.

Auditul calitatii produsului se aplicd pentru verificarea conformitatii unei materii prime
sau produs Tn vederea unui audit intern sau extern.

Auditul nu se rezuma Insd numai la o simpld examinare a calitatii produsului, ci are in
vedere evaluarea eficacitatii masurilor de asigurare a calitatii, referitor la produsul respectiv. Pe
baza rezultatului auditului calitatii pot fi stabilite masurile corective sau de imbunatatire
necesare, privind produsul auditat.

Auditul calitatii procesului

Auditul procesului este un examen metodic al fabricatiei in raport cu un referential.

Referentialul este constituit prin descrierea diferitelor operatii care constituie procesul,
secventele si specificatiile parametrilor corespunzatori.

Parametrii pot fi in afard de asa zigii parametrii tehnici si parametrii legati de calificarea
personalului de executie, instructiunile de lucru, metodele si echipamentele.

Elementele referentialului pentru calitatea procesului obligatoriu figureaza in ,,Caietul de
sarcini”.
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Auditul calitatii procesului se bazeaza pe procedurile corespunzatoare ale sistemului
calitatii, documentele referitoare la desfasurarea, supravegherea si inspectia procesului respectiv.
Se iau in considerare si cerintele referitoare la calificarea personalului implicat in procesul
auditat.

Concluziile raportului de audit trebuie aduse la cunostinta sefilor compartimentelor ale
caror procese au fost auditate, pentru a fi luate masurile corective sau de imbunatatire necesare.

Auditul sistemului de management al calitatii

Se efectueaza asupra sistemului calitatii in ansamblu sau asupra unor par{i ale acestuia.
Auditul de sistem poate viza: functiunile sistemului, structura organizatoricd, documentele
sistemului etc.

Auditul de sistem poate fi orientat catre aspectele structurii sau aspectele functiunilor
sistemului calitatil.

Bazele auditului le reprezinta: manualul si procedurile calitatii, cerintele de baza
(contractuale), strategia conducerii unitatii referitoare la calitate, planurile calitdtii si listele de
verificari, instructiunile de verificare, costurile calitatii, raportarile asupra calitatii.

Prin auditul sistemului de management al calitdtii Intreprinderea isi poate propune, de
asemenea, evaluarea eficacitatii acestui sistem, ca si a documentatiei aferente, privind realizarea
obiectivelor pe care si le-a propus in domeniul calitatii.

Standardul I1SO 19011:2018 stabileste principiile, criteriile, practicile de baza si
furnizeaza linii directoare pentru planificarea, efectuarea si documentarea auditului sistemelor de
management ale calitatii.

2.9. Certificarea si acreditarea

Certificarea reprezinta procedura prin care o tertad parte da o asigurare scrisa ca un
produs, proces sau serviciu este conform cu cerintele specificate.

Certificarea aratd cd o anumita intreprindere, produs sau persoand este conforma cu un
sistem de referintd X, deci presupune existenta unui referential. In cazul managementului
calitatii, sistemul de referinta este Standardul ISO 9001:2015. Deci rezultatul certificarii este: da
sau nu si el Tnseamna ca sistemul de management al calitatii unei organizatii este sau nu este in
conformitate cu acest referential.

Avantajele certificarii unei companii conform standardului ISO 9001 deriva atat din
controlul riguros al calitatii produselor sau serviciilor, cat si din reducerea cheltuielilor asociate
cu o calitatea scazuta. Standardul ISO 9000 ofera utilizatorului linii directoare pentru selectia si
folosirea standardului ISO 9001 si detaliaza caracteristicile sistemului de management al
calitatii, unde si cum poate fi aplicat. Odatd ce sistemul de management al calitatii a fost
dezvoltat si implementat, compania trebuie sd se realizeze un audit intern pentru a se asigura de
functionarea eficace a tuturor componentelor sale.. Dacd In urma auditului intern a fost
demonstrata eficacitatea sistemului, compania poate solicita unui organism de certificare
acreditat,efectuarea auditului de certificare.

Principalele etape ce trebuie urmate pentru obfinerea certificarii conform standardului
SO 9001 sunt:
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1 Evaluarea procedurilor existente de calitate Tn comparatie cu cerintele standardului
ISO 9001

2 Identificarea actiunilor corective necesare pentru atingerea conformitatii cu

standardul 1SO 9001

Pregatirea programului de management al calitatii

Definirea, documentarea si aplicarea noilor proceduri

Pregatirea Manualului Calitatii

Implementarea in companie a Sistemului de management al calitagii

Efectuare auditului intern

Auditul pentru certificare

Certificarea

O© 00 N o 01 W

Interpretarea si implementarea cerintelor standardului ISO 9001 se poate realiza sub
supravegherea unui specialist sau in mod independent. Costurile si perioada de implementare
difera de la o firma la alta si depind foarte mult de gradul de dezvoltare al sistemului initial si de
strategia adoptata.

Pe baza rezultatului pozitiv Tn urma auditului de certificare, compania primeste un
certificat de Tinregistrare prin care sistemul de management al calitatii implementat este
recunoscut in conformitate cu ISO 9001. De asemenea, compania este listatd intr-un registru
gestionat de o organizatie de inregistrare acreditatd, primind un certificat cu numar, pe care il
poate folosi in anunturile publicitare, in scrisorile comerciale sau alte materiale publicitare, dar
nu poate fi tiparit pe produse.

Certificarea ISO 9001 nu este o cerintd obligatorie pentru a avea acces pe pietele externe,
dar poate fi beneficd cu atat mai mult cu cat in UE este o alternativa pentru certificarea
produselor sau serviciilor. In afara documentelor reglementate, importanta standardului ISO
9001 ca un instrument competitiv de piata difera de la un sector la altul.

In anumite sectoare, companiile europene pot cere furnizorilor si demonstreze c¢i au un
sistem de management al calitatii certificat ca o conditie pentru a le cumpara marfurile. In lupta
pentru obtinerea unui contract, agentul economic certificat conform 1SO 9001 are un avantaj
comparativ fatad de un concurent care nu are un sistem de management al calitatii certificat, ca o
conditie regdsita de multe ori in caietele de sarcini constituite cu ocazia unor licitatii.

Certificarea unei companii este verificatd periodic de organismul de certificare, care
verificd cu ocazia auditurilor de supraveghere functionarea intregului sistem de management al
calitatii n conformitate cu standardul de referinta ISO 9001.

Daca firma esueaza in mentinerea unui sistem de management al calitafii functional, in
aceastd perioada, organismul acreditat poate suspenda sau anula certificatul.

Existd mai multe criterii de care trebuie sa {ind cont o firma atunci cand alege un
organism de certificare, printre care: sa fie acreditatd la nivel national i recunoscuta la nivel
international; sd cunoasca specificul ramurii de activitate a solicitantului; sa aiba experientd in
activitatea de certificare; sa ofere o perioada de reevaluare a certificarii care se potriveste ciclului
de productie; sa fie independentd economic (s nu aiba probleme financiare); sa fie impartiala,
neutrd; sd respecte confidentialitatea informatiilor economice, asumandu-si responsabilitatea
juridica printr-un angajament cd nu instrdineaza informatiile pe care le primeste la verificarea
conformitaii.

In Romania sunt unele organisme de certificare acreditate de RENAR (Organismul
National de Acreditare din Romania), iar altele acreditate international, care operecaza si in
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sectorul certificarii intreprinderilor din industria alimentard, conform standardelor ISO
9001:2015 si ISO 22000:2018. Dintre acestea mentionez: TUV Rheinland Romania S.R.L; AJA
Registrars Romania S.R.L; SGS; Germanischer Lloyd Certification; DQS; Societatea Romana
pentru Asigurarea Calitatii- SRAC; CERTIND, etc.

Acreditarea reprezintd procedura prin care un organism, reprezentand o autoritate,
recunoaste formal cd un organism sau o persoand este competentd sa indeplineasca sarcini
specifice. Acreditarea, respectiv validarea competentei acestor organisme de a-si desfasura
activitatea specifica este realizatd de organismul national de acreditare (RENAR in Romania).
Acesta acrediteaza organismele de certificare pentru sistemele de management (calitate, mediu,
siguranta alimentului, etc), conform standardului 1SO 45012, cat si laboratoarele de incercari,
conform standardului ISO 17025.

Pe plan international, organismele de acreditare functioneaza in retea pentru a avea
certitudinea unor proceduri armonizate. Asta Inseamna ca se controleaza si verifica una pe alta.
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Capitolul 111

CALITATEA IGIENICO-SANITARA (INOCUITATEA)
A PRODUSELOR ALIMENTARE SI ROLUL SISTEMULUI HACCP

3.1. Siguranta alimentului si securitatea alimentara

Siguranta alimentului a devenit o componenta a calitatii produselor alimentare cu mult
Tnainte de a fi formulatda, conceptul aparand din necesitatea fircasca de a-i proteja pe
consumatori. Aceasta inseamna ca pentru a putea fi comercializate produsele trebuie sa fie
sigure, cerinta care se regaseste atat la nivel comunitar cat si national intr-0 serie de reglementari
generale sau specifice, pe grupe de produse.

Initial, notiunea de siguranta alimentard a apdrut sub denumirea de securitate a
alimentelor (si nu securitate alimentara). Adesea insa, in literatura de specialitate se mai foloseste
termenul de securitate alimentara (food security) cu sensul de siguranta alimentara (food safety).
Securitatea alimentard reprezintd de fapt asigurarea unei alimentatii corespunzatoare a intregii
populatii a Terrei, pentru a putea desfasura o viata activa si sandtoasa. Si notiunea de securitate
alimentard a evoluat conceptual in timp si spatiu, capatand conotatii diferite, in functie de
particularitatile elementelor sale. Astfel, pentru tarile dezvoltate, accentul securitatii alimentare
cade pe calitatea alimentelor, cu referire la siguranta alimentara, respectiv la asigurarea starii de
sandtate a populatiei pe termen lung. Pentru tarile subdezvoltate si unele dintre cele in curs de
dezvoltare, securitatea alimentara vizeaza in special protectia sociald a categoriilor de persoane
defavorizate, prin accesul intregii populatii la hrana.

Se poate afirma cd securitatea alimentara constituie o componenta a calitatii vietii, in
timp ce siguranta alimentard poate fi definitd ca o componenta a calitdtii produselor alimentare,
existand astfel intre cele doua notiuni, un raport de incluziune.

Mult timp s-a considerat ca siguranta in consum a alimentelor se refera la prezenta unor
substante chimice cum ar fi: nitrati, nitriti, emulgatori, conservanti etc., igiena alimentelor fiind
consideratd un domeniu de sine statitor. Evolutia din ultimii 20 de ani a tehnologiilor alimentare
a impus Tmbinarea acestor domenii, calitatea microbiologicd a unui aliment fiind unul din
principalii parametrii de calitate.

Notiunea de siguranta alimentard implicd asigurarea tuturor parametrilor de calitate
(chimic, fizic, microbiologic) ai alimentelor pornind de la stadiul de materie primd pana la
stadiul de aliment ajuns la consumator.

Implicit a aparut si notiunea de aliment sigur, care reprezinta acel aliment obtinut prin
metode tehnologice clasice sau moderne pe parcursul carora au fost respectate toate masurile de
prevenire a transmiterii unor microorganisme sau agenti fizico-chimici de contaminare. Aceste
madsuri trebuie asigurate in toate etapele de producere, procesare, preparare si comercializare.

Siguranta alimentelor nu poate deveni un fapt real decat dacd ea constituie o
responsabilitate a tuturor celor implicati in domeniul alimentar, de la producdtorii primari la
consumatori. De-a lungul lantului alimentar sunt implementate diverse proceduri si mecanisme
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de control, care sd asigure ca alimentele care ajung pe masa consumatorului sunt comestibile si
ca riscul contaminarii este redus la minim, in asa fel incat populatia sa fie mai sanatoasa in urma
beneficiilor aduse de alimentele sigure. Totusi, notiunea de risc zero la alimente nu exista si
trebuie sa fim constienti de faptul ca cea mai buna legislatie si cele mai bune sisteme de control
nu ne pot proteja in totalitate impotriva celor care au intentii rele, sunt neglijenti sau ignoranti.

Cel mai bun mod in care putem sa punem in practica siguranta alimentelor este sa fim
bine informati referitor la principiile de baza ale producerii alimentelor si a tratarii lor sigure la
noi acasa.

3.2. Calitatea igienico-sanitara a produselor alimentare

Calitatea produselor alimentare este data de caracteristicile de calitate specifice acestora,
asa cum rezulta din prezentarea facuta in continuare.
1. Calitatea nutritiva, influentata de continutul in:
- substante minerale,
- vitamine,
- lipide,
- glucide,
- protide, etc.
2. Calitatea senzoriala, perceputa de consumator prin intermediul organelor de simg
3. Calitatea estetica, influentata de:
- modul de conditionare / prezentare,
- modul de ambalare / preambalare
4. Calitatea igienica (inocuitatea), influentata de :
- microorganisme §i paraziti,
- poluarea cu:
reziduuri de antibiotice, la produsele de origine animala,
mase plastice,
radioactivitatea,
aditivi alimentari,
metale grele,
pesticide,
substante organice (ex. dioxina, etc.).
- alte substante toxice:
o alergene
o cianogene
o antimetabolice, etc.
- toxicitatea naturala, indusa de:
o plante toxice
o micotoxine, etc.
Se observa ca igiena produselor, o caracteristica de baza, este afectatd negativ (din pacate
destul de frecvent) de numeroase pericole, cu impact asupra sanatatii consumatorilor.

o O 0O 0 O O O
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Calitatea igienico-sanitara reprezinta o conditie esentiald pentru ca un produs alimentar sa
poata fi consumat de om.

Producerea de alimente care nu respectd aceastd cerintd de baza constituie o pierdere
economica pentru societate si pentru producatorul in cauza.

Dintotdeauna consumatorul a dorit ca alimentele puse la dispozitia lui sa fie sigure in
punct de vedere igienico-sanitar, astfel incat sa nu provoace imbolnaviri. Astazi, aceasta cerinta
a devenit tot mai insistenta, intrucit a crescut foarte mult consumul de alimente pregatite pe
scara industriala si deoarece, tot mai des, consumatorul afld ca frecvent alimentele sunt cauza
multor imbolnaviri, uncori a unor decese; consumatorul intelege ca nu in toate cazurile
alimentele consumate sunt de o calitate igienico-sanitara corespunzatoare.

A garanta cd alimentele care ajung pe masa consumatorului sunt adecvate din punct de
vedere igienico-sanitar si mai ales ca nu vor produce imbolnaviri, nu este un lucru simplu si nici
usor de realizat.

Calitatea alimentelor depinde de un numar foarte mare de factori, dintre care, fara
indoiala, cel mai important este cel microbiologic; acesta, pe de o parte conditioneaza aspectul
igienico-sanitar al produsului, iar pe de alta parte, influenteaza calitatea organoleptica si
conservabilitatea, care este strans legatd de incarcatura microbiana.

3.3. Sistemul HACCP — metodi pentru protectia igienico-sanitara
a alimentelor

Dintre diferitele metode propuse pentru a garanta producerea igienico-sanitara a
alimentelor, sistemul HACCP este cel care a intrunit sufragiile majoritatii organismelor
internationale in domeniu.

HACCP se preteaza cel mai bine pentru a fi implementat in unitatile economice din
sectorul alimentar.

Sistemul HACCP, ,,nascut” in anii 1960, ca urmare a cerintelor foarte stricte impuse
productiei de alimente sigure din punct de vedere igienico-sanitar pentru cosmonautii NASA, a
aparut In activitatea productiva in anul 1970 ca un sistem nou de control.

In realitate, principiile de bazi — esenta acestui sistem, au fost foarte bine cunoscute chiar
dinainte prin foarte bune reglementari nationale, privind alimentele de origine animala. Meritul
fundamental al sistemului HACCP este acela de a fi reunit aceste principii intr-un complex
unitar, care tine sub control fluxul tehnologic de la selectia furnizorilor, receptia materiilor prime
si pana la livrarea produsului finit — dacd ne referim la productia de alimente. Aceste sistem se
bazeaza in cea mai mare parte pe prevenirea pericolelor potentiale care ar putea genera riscuri
pentru consumatori.

Poate ca o traducere mai potrivitd a HACCP ar fi ,,analiza riscurilor si prevenirea lor
prin intermediul punctelor critice de control”.

Dintre diferitele definitii date HACCP, o pot aminti pe cea utilizatd de National Advisory
Commitee on Microbiological Criteria of Food (NACMCF), conform careia HACCP indica ,,un
sistem pentru siguranta alimentului bazat pe prevenire”.

Pentru Comisia Codex Alimentarius (CAC) HACCP ,,identifica riscurile specifice si
masurile preventive pentru controlul lor, Tn masura sd garanteze siguranta alimentului”.
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In concluzie, se poate spune ca, prin evaluarea riscurilor care pot afecta siguranta unui
aliment sau procesul productiv de obtinere a acestuia, sistemul HACCP face posibila prevenirea
contamindrilor gi/sau reducerea la un nivel acceptabil a pericolelor potentiale inerente procesului
productiv sau produsului finit.

Tnainte de a prezenta mai pe larg sistemul HACCP, este bine de accentuat ci este gresit sa
se considere ca el ar reprezenta o metoda care determind eliminarea in totalitate a riscurilor
pentru obtinerea de alimente sigure; sistemul HACCP prevede si posibilitatea de a reduce
riscurile la un nivel acceptabil. Acest aspect reprezinta o noutate introdusa de sistemul HACCP,
care obliga la o respectare riguroasa a principiilor preventive continute de el; nerespectarea
acestor principii in oricare dintre fazele procesului de productie pune in pericol intreg sistemul.

3.4. Principiile sistemului HACCP

Din 1993, Comisia Codex Alimentarius si apoi OMS (Organizatia Mondiald a Sanatatii)
—in 1995, au pus bazele teoretice ale controlului prin intermediul sistemului HACCP, enuntand
urmatoarele principii:

1. Identificarea pericolelor potentiale asociate productiei de alimente in toate fazele
fluxului tehnologic si evaluarea lor din punctul de vedere a probabilitatii de
manifestare si a gravitatii pentru sanatatea consumatorului, descriind si masurile de
control sau de prevenire;

2. ldentificarea, pe fluxul tehnologic, a Punctelor Critice de Control care, mentinute sub
control, sunt in masura sa previna, sa elimine sau sa reduca pana la limite acceptabile
pericolele potentiale pentru siguranta alimentului;

3. Stabilirea limitelor critice care nu trebuie depasite, pentru a ne asigura ca punctul
critic de control (PCC-ul) este sub control;

4. Stabilirea sistemului de monitorizare pentru a evalua daca limitele critice stabilite au
fost respectate;

5. Stabilirea de actiuni corective, In cazul in care monitorizarea indica faptul cd un
anumit PCC nu mai este sub control (au fost depdsite limitele critice);

6. Stabilirea procedurilor pentru a verifica daca intreg sistemul HACCP indeplineste
obiectivele fixate;

7. Stabilirea documentelor si inregistrarilor necesare pentru a demonstra functionarea
efectiva si eficace a sistemului HACCP.

Pentru ca acest sistem de control sd dea rezultate bune este, de asemenea, absolut necesar
ca intreg personalul care activeaza pe filiera alimentara sa fie bine pregatit profesional, ca urmare
a participarii la cursuri de instruire privind Bunele practici de productie (GMP, Good
Manufacturing Practices) si Bunele practici de igiena (GHP, Good Hygiene Practices), conditii
preliminare, obligatorii pentru implementarea si operarea eficace a sistemului HACCP.

In figura 3.1, se prezintd succesiunea logici a etapelor ce trebuie urmate in industria
alimentara, spre asigurarea satisfactiei totale a clientului si angajatului (Sistemul TQM -
Managementul calitatii totale), al carui principiu de baza se axeaza pe constientizarea faptului ca
,flecare este simultan si furnizor si client”.
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Inocuitatea produsului
(control preventiv al produsului)

A
Proces de lucru Sistemul de management al
X sigurantei alimentului
Igieni \ $ Conlucrarea
tuturor
Callitate
GHP GMP HACCP > SO 22000 ToM

Client/Angajat

Figura 3.1. Spre Managementul calititii totale (TQM) in industria alimentara

3.5. Cerintele preliminare implementarii sistemului siguranta alimentului
conform principiilor HACCP

Conform recomandarilor Codex Alimentarius ,,inainte de aplicarea HACCP 1in orice
sector al lantului alimentar, acesta trebuie sa functioneze in conformitate cu:

v" Codul Principiilor Generale de Igiena Alimentara (GHP);

v Codul Bunelor Practici de Productie (GMP), si

v' o legislatie adecvata pentru siguranta alimentelor”.

Practica ultimilor ani a aratat Insa ca din ,,dorinta de a obtine certificarea, unele companii
din sectorul alimentar, ignorda in mare madsura aceste cerinte, care reprezinta ,,fundatia”
activitatilor de productie si trec la ,,constructia cladirii — adica sistemului HACCP”, care in
aceste conditii este foarte vulnerabil.

Bunele Practici de Productie si de Igiena (Programele PRP, conform ISO 22000), sunt
activitati care desi nu se regasesc direct in fluxul de fabricatie al alimentelor, contribuie in mare
masura la asigurarea caracteristicilor igienico-sanitare ale acestuia.

Aceste cerinte ar trebui satisficute independent de sistemul HACCP, ele fiind
indispensabile pentru obtinerea autorizatiei de functionare a unei companii, unele dintre aceste
cerinte fiind de altfel stipulate legislativ.

Astfel, echipa HACCP, inainte de a trece la documentarea sistemului HACCP, trebuie sa
analizeze in ce masura aceste cerinte preliminare au fost realizate la nivelul firmei.

Pentru a usura efectuarea acestei evaluari, au fost propuse ,,modele de verificare”, care
permit atat evidentierea practicarii acestor activitati cat si descoperirea eventualelor deficiente
manifestate.
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Dintre diferitele modele de verificare propuse, se va mentiona in continuare un tip de

chestionar la care in urma evaludrii se raspunde cu Da sau Nu.

A) Cladirile

1.

Infrastructura exterioara

- Locatia este situata departe de sursele de contaminare?

- Drumurile de acces sunt curatate si prezinta o scurgere buna?

- Terenul din zona are un drenaj bun?

- Este impiedicata patrunderea daunatorilor?

- Se asigura curatarea zonelor exterioare?

Infrastructura interna
2.1. Proiectare, constructie si mentenanta

Spatiile de lucru sunt proportionale cu volumul productiei?

Peretii, pardoseala, tavanul, corespund cerintelor din legislatia specifica?
Imbinarile sunt suficient de rotunjite pentru a facilita curitenia?
Pardoseala prezinta o panta corespunzatoare?

Scurgerile din pardoseald sunt prevazute cu sifoane?

Usile de acces sunt din materiale neabsorbante, neaderente si inchid
ermetic?

Este prevazuta o separare intre diferite zone de lucru?

Fluxurile de productie sunt bine organizate, astfel incat sa fie evitata
contaminarea incrucisata?

Este disponibila schema locatiei, cu evidentierea fluxului materiei prime
si a personalului?

2.2. lluminatul

Permite realizarea unei activitati si a unei inspectii adecvate?

Nu denatureaza culoarea normala a alimentelor?

Lampile de iluminat din zonele in care se manipuleaza produsele sunt
proiectate astfel incat in cazul unei spargeri sa fie evitatd contaminarea
alimentelor?

2.3. Ventilatia

Permite un schimb adecvat de aer, evitand formarea condensului si
acumularea prafului?

Prizele de aer din exterior sunt echipate cu filtre?

Existd un plan de mentenanta pentru filtre?

In zona de ambalare aseptic, aerul este mentinut in suprapresiune?

Tn zona in care este necesar aer uscat, acesta este dezumidificat?
Echipamentul de dezumidificare este supus unei mentenante periodice?
Exista o documentatie care confirma mentenanta?

2.4. Indepartarea deseurilor

Apa reziduala este eliminata corespunzator?

Sunt evitate conexiunile dintre sistemul de evacuare a apelor uzate si
sistemul de indepartare a deseurilor?

Caile de evacuare a deseurilor sunt bine protejate?

Sunt prevazute spatii sau echipamente pentru depozitarea deseurilor
solide necomestibile, Tnainte de evacuarea lor?
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Recipientii pentru depozitarea deseurilor solide sunt identificabili si se
inchid ermetic?

Se efectueaza periodic igienizarea locului de depozitare a deseurilor si a
recipientilor cu reziduuri solide ?

Indepartarea deseurilor solide se face periodic?

3. Instalatiile sanitare
3.1. Structurile pentru personal

Dotarile (chiuvetele, etc.) sunt suficiente, raportate la numarul de
personal?

Scurgerile sunt prevazute cu sifon?

Este disponibil sapun si dezinfectant lichid?

Exista sursa de apa calda si rece?

Existd dispozitive prevazute cu materiale adecvate pentru stergerea
mainilor si recipienti igienizabili pentru deseuri?

Grupurile sanitare si zona de odihna, sunt ventilate si mentinute in
conditii igienice adecvate?

Grupurile sanitare sunt functionale si nu comunicad direct cu spatiul de
productie?

4. Calitatea apei, aburului si a ghetii
4.1. Apasi gheata

4.2.

4.3.

Apa este potabila?

Apa din sursa proprie daca eventual se utilizeaza, este tratata si analizata
pentru a-i determina potabilitatea?

Rezervoarele de stocare a apei sunt mentinute in conditii adecvate de
igiena?

Debitul, temperatura si presiunea apei sunt adecvate necesitatilor?
Produsele chimice utilizate la tratarea apei corespund cerintelor legale?
Tratamentele efectuate sunt monitorizate?

Apa reciclata este tratata Tnainte de a fi utilizata in scopul propus?

Apa reciclata este distribuita intr-un sistem separat si bine identificat?
Gheata este produsa din apa potabila?

Aburul

Produsele chimice utilizate Tn cazanele destinate producerii aburului sunt
conforme legislatiei?

Alimentarea acestor cazane si tratamentul sunt monitorizate?

Aburul este obtinut din apa potabila?

Documentare

Este disponibila o documentatie referitor la caracteristicile chimice si

microbiologice ale apei si aburului, care sa cuprinda:

a) sursa de aprovizionare, locul de prelevare, rezultatele analitice,
laboratorul, etc.;

b) tratamentele realizate ,metodologia, prelevarea probelor, rezultatele
analitice, etc.);

c) tratamentele aplicate rezervoarelor (igienizarea) ?
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a4.4. lgienizare
- existd un Program pentru igienizarea cladirilor, zonelor de depozitare si
productie care sa cuprinda:
a) responsabilul cu efectuarea activitatilor;
b) metodologia utilizata;
c) instrumentele utilizate;
d) frecventa operatiilor;
e) modul de verificare a eficacitatii si responsabilul acestei activitati.

B) Activitatile de transport, receptie si depozitare
1. Transportul
1.1. Vehiculele si containerele pentru transport
- Vehiculele si containerele sunt conforme cu cerintele legale?
- Se efectueaza o inspectie vizuald inaintea incarcarii?
- Se poate dovedi cd au fost igienizate inaintea incdrcarii ?
- Exista posibilitatea amestecarii diferitelor tipuri de materii prime si
produse finite ?
- Existad in firma echipamente pentru igienizarea mijloacelor de transport
si a containerelor dupa descarcare?
- Descarcarea se face in mod adecvat?
1.2. Controlul temperaturii
- Materiile prime refrigerate sunt transportate la o temperaturd mai mica
sau egala cu 4°C sau la temperatura prevazuta de lege?
- Materiile prime congelate sunt transportate la temperatura prevazuta de
legislatie sau la o valoare care sa nu permitd decongelarea?
- Produsele finite sunt transportate la 0 temperatura care previne alterarea
produselor?
2. Receptia
2.1. Receptia materiilor prime
- Existd o zona pentru descarcarea lor?
- Sunt supuse unui control ?
a) vizual
b) al documentelor de insotire
c) de analize in laborator
- Materiile prime receptionate sunt monitorizate pentru a confirma
corespondenta cu datele din specificatii?
- Documentele de insotire sunt verificate pentru a constata conformitatea
cu specificatiile ?
- Documentele sunt arhivate si disponibile la cerere?
2.2. Descarcarea
- Serealizeaza in conditii igienice ?
- Se efectueaza in conformitate cu instructiuni de lucru stabilite si
documentate ?
- Materiile prime si ingredientele sunt identificate?
3. Depozitarea
3.1. Depozitarea materiilor prime si ambalajelor:
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3.2.

3.3.

Se respecta temperaturile de pastrare ale materiilor prime?

Materialele de ambalare sunt manipulate si depozitate in conditii
igienice?

Se respecta principiul ,,primul intrat, primul iesit”?

Materiile prime si materialele cu activitatea apei (aw) redusa, se
pastreaza astfel incat sa se evite rehidratarea?

Depozitarea produselor chimice nealimentare

Se realizeaza 1n spatiu separat?

Se realizeaza in mediu uscat si bine aerat?

Daca se mentin In zona de lucru, sunt pastrate astfel incat sa evite
contaminarea produselor si materialelor destinate sd vind in contact cu
alimentul?

Se pastreaza in ambalaje adecvate si bine identificate?

Sunt manipulate numai de personal autorizat?

Depozitarea produselor finite?

Se respecta temperaturile de pastrare?

Sunt depozitate in mod adecvat, in masura sa previna contaminarile ?

Se respecta la livrare principiul FIFO ,,primul intrat, primul iesit” sau
FEFO ,,primul care expira, primul iesit”?

Stivuirea lor face posibil controlul si prevenirea deteriorarilor?
Produsele neconforme, in asteptarea aplicarii corectiei, sunt identificate
si izolate in zone delimitate ?

C) Echipamentele
1. Generalitati
1.1. Proiectare si instalare

1.2.

1.3.

Sunt proiectate, realizate si instalate, Tncat sd asigure operativitatea
ceruta?

Sunt instalate astfel incat sd favorizeze igienizarea, mentenenta si / sau
inspectarea lor?

Sunt proiectate astfel incat sd impiedice contaminarea?

Cand este necesar, sunt conectate la sistemul de evacuare a apelor
reziduale?

In perioadele de oprire a productiei sunt mentinute in conditii igienice?

Suprafetele care vin in contact cu alimentele

Sunt netede, necorozive, netoxice, nonabsorbante, fard fisuri si pot fi
igienizate ?

Emailurile, vopselele, produsele chimice, lubrefiantii sau alte materiale
utilizate corespund cerintelor legale?

Mentenanta si verificarea metrologica

Existd un plan documentat pentru mentenenta?

Acest plan cuprinde:

a. lista echipamentelor care necesitd mentenantd periodica?
b. operatiile planificate si frecventa lor?

Planul este aplicat in practica?
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Existd proceduri documentate privind verificarile metrologice si
frecventa acestora?

Mentenanta asigura prevenirea pericolelor fizice si chimice?

Mentenanta este efectuata de catre personal adecvat?

1.4. Documentatia

Existd documente referitoare la mentenanta si verificarea metrologica,
care sa contind modul de operare, data executiei, personalul responsabil,
motivul interventiei (planificatd sau accidentald) si rezultatele actiunilor
intreprinse ?

D) lgienizarea
1. Programul
- S-a realizat un program de igienizare a spatiului de productie si a

echipamentelor care sa cuprinda:

a)
b)
c)
d)

responsabilul cu fiecare activitate ?
frecventa operatiilor ?
produsele chimice utilizate , concentratia lor de utilizare si temperatura?
procedeul, ca de exemplu:
1. pentru echipamentele spalate manual:
- instructiuni pentru demontare si reasamblare?
- metodologia de igienizare si limpezire ?
2. pentru echipamentele CIP (cleaned in place)
- indicatii privind liniile de productie si echipamentele
- instructiuni de instalare a echipamentului CIP
- metodologia de curatire, igienizare si limpezire
- instructiuni privind demontarea si remontarea ?
modul de verificare a eficacitatii si responsabilul acestei activitati.
- Este prevazut un sistem de evacuare a reziduurilor in situatiile in care
se defecteaza un echipament pe durata procesarii ?
- Echipamentele pentru igienizare sunt proiectate in acest scop si
mentinute in mod adecvat ?
- Produsele chimice utilizate sunt conforme cu legislatia ?
- Procedeele de igienizare sunt efectuate corect ?
- Igienizarea este monitorizata si verificata ?
- Sunt prevazute eventualele actiuni corective ?

2. Documentatia
- Este disponibila documentatia referitoare la programul de igienizare, care sa
cuprinda:

a)
b)

c)
d)
e)
f)

persoanele responsabile cu efectuarea operatiilor prevazute;

lista produselor utilizate, concentratia de utilizare, metodologia si
frecventa de aplicare;

modalitatea si frecventa verificarilor;

data efectuarii;

rezultatele analizelor (testelor de sanitatie);

eventualele actiuni corective adoptate.
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E) Instruirea personalului
1. Instruirea
1.1. Formarea personalului privind igiena

1.2.

Exista un program documentat privind instruirea personalului ?

Se realizeazd instruiri referitoare la igiena personalului, inclusiv la
angajare?

Se efectueaza instruiri periodice ?

Instruirea tehnica

Personalul este instruit cu procesul de productie si sarcinile care-i revin ?
Personalul responsabil cu mentenanta este capabil sd identifice
deficientele care ar influenta siguranta produselor alimentare si sa
intreprinda actiuni corective?

Ppersoanele responsabile cu igienizarea sunt suficient de instruite despre
principiile de actiune si metodele de lucru?

Programul de instruire este actualizat periodic?

2. Cerinte privind igiena si starea de sanitate
2.1. Igiena personalului

2.2.

Personalul se spald pe maini inainte de inceperea lucrului, dupd ce a
manipulat materialele cu potential de contaminare, dupa pauzele de lucru
si dupa folosirea toaletei?

Personalul foloseste dezinfectantul pentru maini dupd ce a efectuat
operatii cu risc de contaminare?

Personalul poarta si mentine in conditii igienice echipamentul de lucru,
boneta si /sau manusile?

Este controlat accesul vizitatorilor si contractantilor in spatiile de
productie?

Personalul care lucreaza in spatiile de productie are accesul numai prin
filtru — vestiar?

Circulatia personalului in companie este organizata astfel incat sd fie
evitatd contaminarea incrucisata?

Personalul bolnav si / sau cu rani

Existd o politicd in masura sa impiedice ca personalul bolnav si / sau cu
rani sau purtdtor de boli sa aiba acces in zonele de productie?

Se cere ca personalul bolnav si / sau purtator de boli sa informeze
conducerea companiei?

Exista obligativitatea ca personalul cu rani la miini sd le protejeze cu
manusi adecvate, pe durara lucrului?

Personalul din companie este supus periodic unui control medical,conform
cerintelor legale?

F) Controlul daunatorilor
1. Programul de control
Exista un program de control al daunatorilor care sa cuprinda:
a) numele persoanelor sau firmei specializate care pune in practica acest

program;
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b)

lista produselor utilizate, concentratia de utilizare, metoda de combatere si
frecventa;

c) planul cu dispunerea capcanelor in spatiu?

d)

modul si frecventa de verificare a capcanelor?

- Produsele utilizate sunt avizate pentru sectorul alimentar?

- Interventiile sunt realizate astfel incat sa se prevind existenta unor
reziduuri, sau acestea sa fie sub limita maxima admisa?

- Ferestrele si usile sunt protejate, pentru a evita patrunderea insectelor
sau pasarilor?

2. Documentatia
- Existd o documentatie a programului de controlul daunatorilor, care sa

cuprinda:

a)
b)
c)
d)

interventiile efectuate;

rezultatele si eventualele actiuni corective;
data efectuarii;

responsabilul cu operatiunile?

G) Operatiunile de retragere din piata a produselor neconforme
1. Sistemul de retragere a produselor neconforme trebuie documentat
1.1. Procedura va urmari dacd existd un plan de retragere a produselor
neconforme care sa cuprinda:

a)

responsabilul cu aplicarea planului;

b) modalitatea de identificare, dispozitia data si controlul produselor retrase;

c)

posibilitatea de identificare a altor produse care ar putea prezenta acelasi
pericol;

d) procedeul de monitorizare a eficacitatii operatiunilor de retragere din

D

piata ?
e asemenea trebuie prevazutd notificarea (instiinfarea) autoritatilor

responsabile cu protectia consumatorului, care sa cuprinda:

a)

cantitatea de produse supusa retragerii;

b) numele, codul si lotul produsului supus rechemarii;

c)

zona de distribuire a produsului;

d) numele persoanelor care au initiat retragerea si motivele pentru care au

procedat astfel.

1.2. Referitor la codul de identificare al produsului

Fiecare produs are un cod sau un numar de lot ?
Este posibild identificarea materiilor prime §i ingredientelor utilizate la
fabricarea produsului?

1.3. Identificarea operatiunilor de retragere din piata

Compania poate identifica, in timp real, toate produsele neconforme si

sa le retragd din piata?

Aceasta poate fi demonstratd cu ajutorul:

a) documentelor referitoare la clienti;

b) documentele referitoare la productie, gestiune si distributia lotului in
cauza;

c) testelor de verificare periodica a procedurii de retragere din piata?
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2. Documentatia

- Documentele referitoare la distribuirea produselor sunt Tn masura sa asigure
trasabilitatea lotului?

- Documentele cuprind:
a) identificarea si numarul de produse (cantitatea);
b) lotul sau codul produsului;
C) cantitatea ;
d) numele, telefonul si adresa clientilor (distribuitori, magazine, centre en-
gros, etc.).

Dupa ca s-a parcurs acest chestionar se trece la solutionarea deficientelor semnalate si
instruirea personalului, referitor la cunoasterea si respectarea Bunelor Practici de Productie
(GMP) si de Igiena (GHP).

Respectarea cerintelor specifice fiecarui sector de activitate, privind igiena si bunele
practici de productie, permit tinerea sub control a pericolelor potentiale prin masuri preventive,
la care se adauga ulterior pe flux, masurile operative de control a riscurilor. Unele dintre aceste
masuri, aferente unei etape de productie in care poate fi prezent un risc semnificativ, sunt
asociate Punctului Critic de Control, a carui identificare se prezintd pe larg in capitolul 4 (pct.
4.3.7).
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Capitolul IV
IMPLEMENTAREA SISTEMULUI HACCP — ABORDARE PRACTICA

4.1. Definirea etapelor

Aplicarea principiilor HACCP conform Codex Alimentaraius intr-o companie de
industrie alimentara, presupune parcurgerea logica a unor etape specifice unui plan de lucru
HACKCP, caracteristic pentru fiecare proces si / sau produs analizat. De mentionat ca 1n diferite
lucrari de specialitate se prezinta sistemul HACCP cu 12, 13 sau 14 etape, toate variantele fiind
adecvate, deoarece se bazeaza pe aceleasi 7 principii, diferenta constand din abordarea mai
sumara sau mai detaliata a unuia dintre principii.

In aceasti carte se va prezenta in detaliu varianta cu 12 etape mai des intalnita in practica:

1. Politica sigurantei alimentului (definirea scopului);

Constituirea si organizarea echipei HACCP;

Descrierea produsului (specificatii despre produs) si identificarea utilizarii intentionate;
Elaborarea diagramei de flux tehnologic si verificarea acesteia pe teren;
Identificarea pericolelor potentiale;

Analiza riscurilor;

Determinarea punctelor critice de control (PCC);

Stabilirea limitelor critice;

. Stabilirea sistemului de monitorizare;

10. Stabilirea actiunilor corective;

11. Stabilirea procedurilor de verificare;

12. Stabilirea documentatiei si a inregistrarilor.

© Nk wN

4.2. Definitii specifice sistemului HACCP

arborele de decizie HACCP: stabilit de Codex Alimentarius, cuprinde o serie de
intrebari necesare pentru a determina daca o etapa din flux este un punct critic de control.

control: conducerea unei operatii, etape sau proces astfel incat sa se atinga un anumit
nivel al performantelor dorite.

monitorizare: verificarea prin teste, masuri sau analize a faptului ca procedurile de
prelucrare sau manipulare in fiecare punct critic de control respecta criteriile stabilite.

pericol potential: un agent de natura biologica, chimica sau fizica care poate determina
ca un aliment sd fie “nesigur” pentru consum.

punct de control (PC): orice punct, operatie sau faza tehnologica la care pot fi controlati
factorii de natura biologica, fizica sau chimica, dar in care pierderea controlului nu conduce la
periclitarea sanatatii sau vietii consumatorului.
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punct critic de control (PCC): un punct, operatie sau faza tehnologica la care se poate
aplica controlul si poate fi prevenit, eliminat sau redus la un nivel acceptabil un pericol (de
naturd biologica, fizicd sau chimica) al sigurantei alimentelor.

risc: o estimare a probabilitatii si gravitatii unui pericol.

actiuni corective: activitafi intreprinse atunci cand rezultatul monitorizarii dovedeste
faptul ca au fost depasite limitele critice, sau ca nu au fost respectate procedurile stabilite.

diagrama de flux: o reprezentare schematica a succesiunii fazelor sau operatiilor folosite
in productia unui anume aliment.

NOTA - termenul " productie" poate include si de exemplu "distributie".

siguranta alimentara: asigurare a faptului ca alimentul nu va afecta consumatorul daca
este preparat sau consumat conform indicatiilor.

Buna Practica de Productie (GMP)

Masuri preventive vizand conditiile de organizare internd si externa in scopul reducerii
probabilitatii de contaminare a produsului din surse interne sau externe.

NOTA - in alt context GMP defineste si programe prestabilite, GAP (Buna Practica
Agricola), GDP (Buna Practica de Distributie), in functie de domeniu sau de conexiunea cu
lantul alimentar.

HACCP: analiza riscurilor si punctele critice de control.

audit HACCP: examinare sistematica pentru a stabili daca activitatile din sistemul
HACKCEP si rezultatele aferente lor sunt in concordantd cu activitatile planificate si daca aceste
activitati sunt efectiv implementate permitand atingerea obiectivelor.

sistem de management HACCP: sistem care identifica, evalueaza si tine sub control
riscurile relevante pentru siguranta alimentara.

plan HACCP: document elaborat in conformitate cu principiile HACCP pentru a asigura
tinerea sub control a riscurilor relevante in cadrul sistemului de management HACCP.

control HACCP: etapa in care sunt aplicate procedurile corecte, iar limitele critice nu
sunt depasite.

sistem HACCP: Sistem care tine sub control pericole relevante pentru siguranta
alimentara prin intermediul PCC.

NOTA - termenul "Sistem de management HACCP" desemneaza intreg sistemul de
management inclusiv conditiile de management, masurile GMP si sistemul HACCP. Termenul
"sistemul HACCP" desemneaza numai partea sistemului controlata prin intermediul Punctelor
Critice de Control (PCC).

validarea HACCP: confirmarea, prin furnizarea de dovezi obiective, ca sistemul de
management HACCP inclusiv elementele sistemului HACCP asigura siguranta alimentara.

verificarea HACCP: examinare sistematica cuprinzand de exemplu; metode de audit,
masurari si alte evaluari in plus fatd de cele aplicate in monitorizarea HACCP, pentru a
determina daca sistemul de management HACCP satisface cerintele acestui standard, daca
sistemul de management HACCP este respectat si dacd sunt realizate conditiile de siguranta
alimentara convenite cu clientii.

limita critica: valoare/criteriu care face distinctia intre acceptabil si inacceptabil.
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4.3. Prezentarea etapelor implementarii sistemului HACCP

4.3.1. Politica sigurantei alimentului (definirea scopului)

Implementarea unui sistem de management al siguranfei alimentului si implicit a
Sistemului HACCP presupune ca o prima etapa formularea Politicii de sigurantd a alimentului
acelei companii, definitd ca un ghid care indica obiectivele ce se urmaresc sa fie realizate, Intr-0
anumita perioada de timp si scoate in evidenta particularitatile ce deosebesc activitatea actuala a
companiei cu alte perioade sau alte companii din acelasi sector.

Dintre obiectivele generale ale politicii privind siguranta alimentului, doud sunt
fundamentale:

- schimbarea mentalitatii (acolo unde este cazul) tuturor membrilor acelei companii, in

directia aborddrii unui sistem de management al sigurantei alimentului, ca fiind
singura modalitate de supravietuire intr-o economie de piatd in tranzitie, cu o
concurenta tot mai acerba;

- mentinerea 1n atentie, permanent, a problemelor legate de siguranta alimentului,

singurele in masura sa eficientizeze intreaga activitate economica a companiei.

Prin politicd se incearcd implicarea intregului personal, ea avand un rol de restrictie, dar
si de indicare a cdilor de urmat, pentru a intelege tot mai bine problemele sigurantei alimentului.

Politica elaborata trebuie sa fie credibila si facutd publicd imediat ce a fost stabilita si
insusita de companie, astfel incat toti clientii si furnizorii sa cunoasca: obiectivele spre care
tinteste compania, constientizarea membrilor acelei companii si angajamentul asumat de conducere.

De reguld, politica se constituie sub forma scrisa a unui document sintetic, cu aspecte
structurale, pe trei elemente: politica principald, politici adiacente sau de detaliu si principii,
prezentandu-se in continuare principalele elemente de analiza ce vor fi cuprinse in Politica
pentru siguranta alimentului a unei companii de profil.

Elemente de analiza:

Producdtor: Cine suntem noi?

Ce producem, ce facem noi?
Care este locul nostru in lantul agro-alimentar?

Produs: Care sunt produsele gi / sau serviciile noastre?

Scop: Care sunt scopurile pe care le urmarim?
(Referitor la siguranta alimentelor)

Client: Ce asteapta clientii nostri de la noi? (De verificat intrebarile frecvente din
piasal)

Legislatie: Care sunt obligatiile legale?
Obiective:  Ce standarde ne propunem sa respectam?
Care sunt obiectivele generale?
Modalitati: Cum ne vom realiza obiectivele? Referitor la:
- clientii nostri (reclamatii etc.)
- furnizorii nostri (specificatii, audituri, etc.)
- produsele, procesele si serviciile proprii (HACCP, 1SO 22000,etc)
colaboratorii proprii (instruire, responsabilitati, comunicare)
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Organizare: Planificare §i control
- sistemul HACCP;
- echipa HACCP;
- bugetul alocat.

La formularea expresiilor specifice politicii sigurantei alimentului se cere mare atentie si
se subliniaza necesitatea imbunatatirii continue a formularii, fiind necesara revizuirea periodica a
acesteia pentru a usura transpunerea strategiei in obiective.

Facand o analizd a elaborarii politicilor ultimilor decenii, se remarca faptul ca in
companiile industriale din tarile dezvoltate, in anii '80, atentia managerilor a fost indreptata catre
controlul tehnic si costuri, iar in anii '90 majoritatea companiilor au avut o politica formulata
pentru calitate si siguranta alimentului, ca 0 parte a politicii generale de afaceri.

Ca urmare a parcurgerii acestei prime etape din abordarea Sistemului HACCP, v-a
rezulta “Politica privind siguranta alimentului” din companie, document semnat de directorul
general al acesteia. La fel ca si din Politica pentru calitate (aferenta SMC), din obiectivele
generale trebuie sa rezulte obiective masurabile si realiste, specifice fiecarui compartiment. De
mentionat c¢d in companiile In care sunt implementat ambele sisteme (calitate si siguranta
alimentului), poate fi elaborata o singura politica, care va cuprinde elementele privind calitatea si
siguranta alimentului.

4.3.2. Constituirea si organizarea echipei HACCP

Echipa HACCP este structura operationald indispensabila implementdrii sistemului
HACCP. Este necesara crearea unei echipe multidisciplinare formatd din specialisti cu experienta.
Aceasta reuneste participantii dintr-0 Tntreprindere agro-alimentara posedand cunostinte
specifice si o experientd in dezvoltarea Sistemului HACCP. Echipa alcatuita din maximum 5-6
persoane, va cuprinde personal relevant din productie, aprovizionare, laborator, tehnic, vanzari,
etc. Structura echipei, condusi de un lider, desemnat de conducere trebuie sa fie functionala. In
cazul Intreprinderilor mici $i mijlocii este mai greu de constituit o echipa HACCP,
responsabilitatile multiple putand fi alocate unuia sau la doi specialisti.

Este foarte important ca liderul echipei HACCP(echipei SA, conform ISO 22000) sa
cunoasca foarte bine principiile sistemului HACCP si cerintele standardului de referintd, atunci
cand se urmareste certificarea. Echipa HACCP trebuie sa colaboreze cu personalul din companie
pentru punerea in practica a sistemului HACCP. Valoarea studiului HACCP va consta in
cunoasterea completd a produsului, procesului si a pericolelor aferente, cu implementarea in
practicd a masurilor preventive si de control specifice. Personalul selectat trebuie sd posede
cunostinte de baza legate de: utilaje (echipamente utilizate in procesul de productie), aspecte
practice ale operatiilor tehnologice, fluxul tehnologic, aspecte legate de microbiologia
alimentelor, principiile si tehnicile HACCP.

Se poate apela in caz de nevoie la competente suplimentare, respectiv la firme de
consultantd competente, care trebuie foarte bine selectate, nu doar in functie de pretul solicitat,
deoarece practica ultimilor ani a demonstrat in mare masurd urmatorul fenomen “ieftin si bun nu
prea exista, insa scump si prost, da”. Ma refer aici desigur la calitatea lamentabila a unor servicii
de consultantd oferite companiilor, care in unele situatii au aflat de la auditori, cu ocazia
auditului, modul in care cerintele standardului de referinta trebuiau sa fie implementate.
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Managerul compartimentului Calitate Tmpreund cu liderul echipei pentru siguranta
alimentului (sunt situatii In care este vorba despre aceeasi persoand) vor intreprinde urmatoarele
actiuni: organizarea Departamentului igiend-siguranta alimentului, evaluarea si selectia
personalului, organizarea echipei HACCP, stabilirea responsabilitatilor si documentarea fiselor
de post, stabilirea regulamentului de functionare a echipei HACCP, stabilirea programului de
lucru si a planului de instruire. Inainte de demararea lucrului in echipa este necesara o organizare
initiala si stabilirea programului de lucru si a responsabilitatilor concrete pentru fiecare membru
al echipei HACCP.

In urma intilnirilor de lucru ale echipei HACCP trebuie si rezulte inregistriri ce
demonstreaza progresul echipei in documentarea si implementarea sistemului HACCP.

Echipa defineste scopul si obiectivele studiului HACCP (alegerea unei linii de fabricatie
si a unui produs precum si considerarea categoriei de pericole), si stabileste planul de lucru
HACCP. Obiectivele si termenele de realizare a actiunilor de intreprins trebuie sd fie bine
definite. Informatiile necesare (lista de materii prime, materiale, diagrama de flux, date despre
produs/proces etc.) in acest caz trebuie pregatite inaintea realizarii studiului HACCP.

Responsabilititile liderului echipei HACCP sunt: sa selecteze membrii echipei HACCP
si sd sugereze schimbari in echipa daca este nevoie,sa instruiasca si sa coordoneze munca echipei
HACCP, sa reprezinte echipa in relatiile cu managementul intreprinderii, s stabileasca
responsabilitatile celorlalti membrii ai echipei HACCP, sa asigure aplicarea corespunzatoare a
principiilor HACCP, sa conducd intalnirile echipei HACCP in cadrul cdrora membrii echipei
HACCP sa isi poatd exprima deschis ideile, s urmareasca aplicarea in practicad a deciziilor
echipei HACCP.

Documentele care rezulta Tn urma parcurgerii acestei etape sunt:

- decizia de numire a liderului echipei HACCP si a celorlalti membri ai echipei, cu

responsabilitatile aferente;

- figsele posturilor actualizate, cu responsabilitatile care decurg si din cerintele

sistemului HACCP.

4.3.3. Descrierea produsului (specificatii despre produs)

In aceasti etapi, echipa HACCP trebuie si realizeze un adevirat audit al produsului, care
sa cuprinda: descrierea completd a materiilor prime, ingredientelor, materialelor de ambalare si a
produselor finite.

Referitor la materiile prime si ingrediente se va preciza natura lor, ponderea in produsul
finit, caracteristicile fizico-chimice si microbiologice, conditiile de prelucrare, interventiile
tehnologice la care sunt supuse si conditiile de depozitare.

Precizarile referitoare la produsele intermediare si produsul finit vor cuprinde
caracteristicile generale (formulare, compozitie, volum, forma, structura, texturd), caracteristicile
fizico-chimice si microbiologice, interventiile tehnologice efectuate, conditiile de ambalare, de
depozitare si distributie.

Pentru a fi mai practici, se pot realiza fise cu specificatii despre produs, conform
modelului prezentat in continuare.
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Descrierea produsului

Etape:

Descrierea produselor (sau grupe de produs)
Ingrediente si materii prime

Descrierea procesului

Conditii:

Descriere scurta si clara

Informatii de la furnizor

Identificarea etapelor principale legate
de siguranta alimentelor

a. Caracteristici generale ale produsului

Aspect: FORMA-GREUTATE- CARACTERISTICI SENZORIALE

Compozitie Valori standard si tolerante

Grasimi
Proteine
Glucide

Sare

Vitamine

pH

Umiditate
Activitatea apei

® & & & 6 o o o

b. Caracteristici de siguranta alimentului

Specificatii Valori standard si tolerante

microbiologice:

¢ Numarul total de germeni (NTG)
¢ Drojdii, mucegaiuri

¢ Enterobacterii

L4

Chimice si biochimice

¢ aditivi

¢ alergeni

L4

Fizice (corpuri striine)

¢ oase

¢ pietre/samburi

L4

Cerinte specifice legate de siguranta alimentului
¢ specificatiile companiei

¢ specificatiile clientului

¢ cerinte impuse de legislatie
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c. Conditiile de ambalare. etichetare, depozitare, termen de valabilitate

metoda

materiale

cerinte impuse de legislatie
instructiuni de folosire

*® & & o o

conditii de depozitare (temperaturd, umiditate, lumina)
0(...CH-....... °C)
¢ termen de valabilitate (...zile / sdptamani la ...°C)

d. Utilizare conform destinatiei

¢ pe ce cale ajunge produsul la consumatori?
ce fel de utilizari necorespunzatoare sunt de asteptat?
sunt produsele destinate consumului de catre anumite grupe de consumatori, cum ar fi: copii,
femei gravide, alergici etc.?

¢ ar trebui aplicata o legislatie speciala?

Descrierea produsului reprezintd o etapd foarte importantd, deoarece contribuie la
identificarea pericolelor potentiale care ar putea afecta inocuitatea produselor alimentare si in
final sdnatatea consumatorului.

Tot in aceasta etapa se va realiza si identificarea utilizarii intentionate a produsului cat si
a categoriei de consumatori ai produsului.

Aceasta abordare constd in precizarea modalitatilor de utilizare, Tn vederea prevenirii
unei folosiri inadecvate, neintentionate a acestuia, care ar putea prejudicia consumatorul
neavizat.

De asemenea, echipa HACCP va trebui sa identifice daca produsul se adreseaza
consumatorului general sau vreunei categorii “sensibile” (copii, varstnici, diabetici etc.) de
consumatori, cat si daca produsul confine alergeni majori, care trebuie declarati, precizand foarte
clar aceste detalii pe eticheta produsului respectand astfel cerintele H.G. nr. 106/2002 privind
etichetarea alimentelor, completata in 2004 cu HG. nr. 511 si HG. nr. 1719.

4.3.4. Elaborarea diagramei de flux tehnologic i verificarea acesteia pe teren

Pentru realizarea Studiului HACCP la un anumit produs alimentar, trebuie elaborata o
diagramd de flux tehnologic, detaliata, pentru acel caz luat in studiu, care va avea un caracter
specific, personalizat, chiar dacd o aceeasi companie de industrie alimentara, are doud sectii
separate ce fabrica acelasi tip de produs.

Diagrama de flux permite o mai bund identificare a punctelor sau cdilor de contaminare
din sectia de productie, ceea ce ajutd la stabilirca mai usoara a masurilor de prevenire a
contaminarii.
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Pe langa schema tehnologica bloc si diagrama de flux, va fi schitat si planul de amplasare
al sectiei de fabricatie, toate avand rolul de a facilita urmarirea desfasurarii procesului tehnologic
si sesizarea eventualelor incrucisari si intoarceri de flux.

Pentru a permite o mai buna intelegere a diagramei de flux, si pentru a evidentia ce
controale sunt realizate in fiecare etapa cat si unde se inregistreaza monitorizarile efectuate, se
recomanda folosirea unor simboluri grafice, standardizate de catre ISO, a caror semnificatie este
mentionata alaturat. Cu titlu informativ se prezinta un model de diagrama de flux la care s -au
utilizat aceste simboluri (figura 4.1).

INCEPUT SAU SFARSIT
DE FLUX TEHNOLOGIC

ETAPA DIN PROCES

PRODUS

CONTROL

DOCUMENT

DECIZIE

CONECTOR

Fig. 4.1. Diagrama de flux — Productie piine
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Cunoscand pericolele asociate produselor alimentare, si impactul major, negativ, pe care-I
pot avea microorganismele asupra produsului alimentar si implicit asupra consumatorului, in
aceastd etapa, de elaborare a diagramei de flux tehnologic, o atentie sporitd va fi acordata
aspectului microbiologic si mai precis comportamentului microorganismelor, cand acestea sunt

} > L Fisa de coacers I

Regisiru de
naconformitati

) < - ";. Fisa de ambalare
Data exgpirarii

Declaratle de
canlarnmilala

supuse unei anumite faze tehnologice de procesare a alimentului, prezenta lor condifionand:
- perioada de pastrare a produsului;

- elaborarea unor standarde, referitoare la produsele speciale;
- aspectele de ordin

igienico-sanitar,

care consemneaza

dezvoltarea germenilor patogeni sau toxicogeni.
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Stabilirea factorilor ce limiteaza dezvoltarea principalelor microorganisme patogene, va
ajuta la adaptarea tehnologiilor pe filiera alimentara, astfel incat aceste microorganisme sa nu
reprezinte un pericol pentru sanatatea consumatorului.

Cunoasterea exactd a datelor tehnice de la diferitele operatii desfasurate in fiecare faza a
fluxului de productie, va permite intelegerea imediatd a efectului pe care-l va avea aceasta

operatie asupra microflorei prezente, adica a Infelege daca in acea faza exista posibilitatea:

manifestarii vreunui tip de contaminare;

supravietuirii microorganismelor sau persistentei de toxine bacteriene ori metaboliti
toxici dupa un proces tehnologic cu potential inactiv;

multiplicarii microflorei prezente si in special a microorganismelor patogene si/sau
toxicogene.

Asa, de exemplu:

a)

b)

d)

daca intr-o faza a procesului de productie este prevazut un tratament termic, este
necesar de mentionat temperatura exacta a tratamentului cat si timpul in care produsul
trebuie sa ramana la acea temperatura (parametrul timp/temperaturd), deoarece in
functie de acel parametru se pot manifesta efecte diferite asupra microflorei. De fapt,
cum este cunoscut, la anumite temperaturi poate avea loc supravietuirea atat a sporilor
cat si a unor forme vegetative (ex. la pasteurizarea laptelui), sau numai supravietuirea
sporilor ori n final distrugerea tuturor microorganismelor, inclusiv a sporilor;

daca intr-o etapa a procesului de productie este prevazuta o faza de pastrare la frig,
este absolut necesar a indica temperatura exacta la care produsul trebuie mentinut si
daca e necesar, timpul in care aceastd valoare trebuie sa se Thregistreze in interiorul
produsului; este cunoscut de altfel, ca nu toate microorganismele, inclusiv patogene,
prezinta aceeasi temperatura minima de crestere; unele sunt inhibate din dezvoltare la
temperaturile la care altele sunt Tn masurd sd se Inmulteasca, chiar daca in intervale de
timp relativ mai lungi;

dacd in procesul de productie este prevazuta o racire dupa un tratament de fierbere, in
special daca este vorba de produse din carne, este absolut necesar de a se preciza cu
exactitate, timpul in care in interiorul acestui produs trebuie atinsa o temperatura mai
mica de 10°C sau mai bine, chiar < 4°C. Se stie ca produsele din carne, cu o frecventa
destul de ridicatd pot fi contaminate, pe langd Salmonella, si cu alte enterobacterii
patogene, cum sunt Lysteria monocytogenes si spori de Clostridium perfringens,
acestea din urma, spre deosebire de speciile microbiene asporigene supravietuiesc
procesului de fierbere si deci, stimulate de tratament, in faza de racire vor da nastere
formelor vegetative, care se vor inmulti activ, mai ales daca racirea se face lent, ceea
ce va face ca alimentul sd nu fie sigur pentru consumator, in cazul in care nu va fi
supus unei Incélziri la o temperatura destul de ridicata, inaintea consumului;

daca este prevazut un proces de sarare, este bine de precizat pe langa tipul de sdrare
(uscata, imersie in saramurd sau injectare), concentratia de NaCl care trebuie realizata
in produs, deoarece nu toate microorganismele sunt inhibate din dezvoltare de catre
aceleasi concentratii saline. Rezulta in consecinta ca in cazul unei concentratii scazute
de NaCl, va fi necesar de precizat care alt tratament va trebui practicat in scopul de a
impiedica dezvoltarea microbiana. In cazul produselor sarate, totodata, este bine de
reamintit, ca flora halofila va deveni flora alteranta si de aceea dezvoltarea sa va trebui
controlata, recurgand la alti factori care actioneaza in sens negativ asupra patogenilor.
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e) dacad este prevazuta o pastrare la cald, cum se intimpla de obicei la restaurante,
cantine, va fi necesar de stabilit temperatura exacta de pastrare (in general > 65°C)
tinand seama ca la temperaturi ridicate este favorizatd dezvoltarea patogenilor
termofili, care sunt considerati cu totii germeni patogeni.

Rezulta din cele prezentate ca pe filiera produselor alimentare, conform principiilor
sistemului HACCP, trebuie sa prevaleze aspectele de ordin igienico-sanitar, care sa asigure
inocuitatea alimentelor, tehnologiile de productie, ambalare, depozitare si distributie adaptandu-
se acestor cerinte.

Prezentarea etapelor din procesul tehnologic de fabricatie trebuie sa contind informatii
utile 1n legaturd cu natura procedeelor de fabricatie, echipamentul, materialele constructive,
caracteristicile procedeului, fluxul de materii prime si produs finit. Daca se lucreaza cu ajutorul
diagramei de flux, pot fi mai usor identificate punctele sau cdile de contaminare in sectia de
fabricatie si pot fi astfel stabilite modalitatile de prevenire a contaminarii. Diagrama de flux,
alaturi de specificatiile despre produs, reprezintd elemente cheie absolut necesare etapei
urmatoare care consta in identificarea pericolelor potentiale si a masurilor preventive.

Odata realizata diagrama de flux, echipa HACCP va trebui sd verifice concordanta
acesteia cu situatia din teren, pentru a valida elementele mentionate in scris. Acest lucru se
impune datorita unor diferente ce pot apare chiar de la un schimb la altul, in functie de modul de
organizare al procesului. Diagrama de flux trebuie realizata pornind de la informatii actualizate,
care include ultimele modificari si modernizdri ale echipamentelor de lucru. Verificarea
diagramei de flux pe teren , constd astfel in revizuirea procesului in ansamblul sau, a fazelor de
fabricatie si a celor intermediare, de transfer si depozitare, putand determina modificarea
elementelor din diagrama sau a informatiilor aferente care s-au dovedit a fi inexacte. Ttrebuie
mentinute inregistrari aferente verificarii diagramei de flux de catre echipa HACCP.

4.3.5. ldentificarea pericolelor potentiale

Prin pericol potential se intelege orice agent fizic, chimic sau biologic, care are
capacitatea de a compromite siguranta unui aliment si implicit sdnatatea consumatorului. Aceasta
etapa este esentiald la documentarea sistemului HACCP, deoarece o analizd inadecvata a
pericolelor ar putea duce la proiectarea unui plan HACCP deficitar. Realizarea acestei etape
implicd o expertiza tehnica si o documentare stiintifica in diverse domenii, pentru a identifica
corect toate pericolele potentiale.

Un rol important in acest sens revine echipei HACCP prin specialistii in domeniul
microbiologiei, igienei si tehnologiei de fabricatie.

Punctul de plecare 1l reprezintd constiinciozitatea si competenta membrilor echipei
HACCP, care prin tehnici cum sunt: brainstorming, analiza functionala, diagrama cauza - efect,
vor trebui sa identifice pericolele asociate produsului, procesului si infrastructurii existente.
Acest demers se va face pentru fiecare etapd din fluxul tehnologic si pentru fiecare materie prima
sau ingredient, membrii echipei HACCP punandu-si intrebari de genul :

- pot exista contaminanti in materiile prime si in produsele semifabricate?

- este posibila cresterea inacceptabila a microorganismelor pe durata procesarii?

- pot avea loc reactii chimice nedorite pe durata procesarii sau ambalarii?
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- poate avea loc o insuficientd eliminare a contaminantilor de orice naturd, ca urmare a

parcurgerii etapelor fluxului tehnologic?

Se vor prezenta in continuare cele trei categorii de pericole potentiale, cu sursa lor de
provenientd si forma de manifestare, cu mentiunea cad lista rAmane in permanentd deschisa,
practica demonstrand aparitia nedoritd a unor pericole potentiale a caror cauza de regula este
generata de neglijentd sau ignoranta.

Abordarea pericolului potential din punct de vedere al gravitafii si probabilitatii de
manifestare, determina denumirea acestuia ca risc pentru siguranta alimentului.

Acest sistem de analiza va permite o cuantificare reala pentru tipurile de riscuri asociate
produselor alimentare si va face posibila stabilirea prioritatilor de actiune, prin masuri preventive
in vederea elimindrii acestor riscuri, sau cel putin a reducerii lor pana la nivele acceptabile.

Pericolul biologic

Dupa cum se poate observa si din denumirea lor, acest tip de pericole, se afla intr-0
conexiune stransi cu materia vie. In functie de gradul de organizare pe scara de evolutie, acest
tip de pericole se clasifica in:

e pericole bacteriene;

e pericole determinate de drojdii si mucegaiuri;

e pericole virale;

e pericole parazitare.

Tn orice sistem de autocontrol, cum este si HACCP, trebuic realizate trei conditii
esentiale referitoare la pericolele din aceasta categorie:

e climinarea pericolului, sau atunci cand nu se poate, reducerea lui pana la nivele

acceptabile;

e prevenirea recontaminarii alimentului;

e stoparea dezvoltarii microorganismelor si a inmultirii lor, precum si a producerii de

toxine.

In fapt aceste conditii esentiale reprezintd in practica si principalul obiectiv al aplicarii
masurilor ce au un caracter preventiv.

Dupa cum am putut constata aplicarea masurilor preventive are ca scop esential
impiedicarea manifestarii pericolului biologic la alimentele oferite consumatorului. Acest
obiectiv este realizat pe de o parte prin stoparea dezvoltarii si multiplicarii microorganismelof,
dar s1 prin modificari ale parametrilor fizico-chimici ai alimentelor pentru ca acestea sa nu mai
constituie un mediu favorabil pentru germeni.

Acesti parametri sunt temperatura, pH-ul, umiditatea si activitatea apei (aw). Alaturi de
aceste metode este binecunoscut efectul diverselor procedee de conservare a alimentelor tocmai
pentru a oferi conditii nefavorabile germenilor (sdrare, concentrare, acidifiere etc.).

Ambalarea si pastrarea alimentelor la temperaturi nefavorabile pentru microorganisme
sunt cuprinse si ele tot in acest set de masuri.

Pericolul determinat de bacterii
Bacteriile sunt organisme unicelulare, adica formate dintr-o singura celula, cu un nucleu,
care se multiplica prin diviziune (impartire) in doua celule identice.
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Uneori in conditii neprielnice de mediu, unele tipuri de bacterii pot trece in forme de
rezistentd numite spori, prin reducerea functionalitdtii bacteriei. Atunci cand conditiile devin
prielnice, reapar spori care pot trece din nou in forma vegetativa, singura forma a bacteriei prin
care aceasta se poate multiplica.

Rezistenta sporului la factorii nocivi de mediu (uscaciune, valori neadecvate de
temperaturd, absenta substratului nutritiv, etc.) este asigurata de starea sa de deshidratare (40%
apa fatd de 90% apa in forma vegetativd). Acest fapt are rolul de a-i reduce sporului
sensibilitatea la caldurd si la usciciune (umiditate scdzutd). In aceste conditii unii spori pot
rezista de exemplu, chiar 24 ore la procesul de fierbere. Se stie ca in conditii favorabile de mediu
sporii germineaza si dau nastere unei forme vegetativ a bacteriei din care s-a format si care se
poate multiplica.

Pentru a fi un mediu de culturd, favorabil pentru dezvoltarea bacteriilor un aliment
trebuie sa Indeplineasca mai multe conditii:

a. pentru dezvoltarea si multiplicarea bacteriilor umiditatea alimentului trebuie sa fie
cuprinsd Intre valori de 70-80%, sau cu alte cuvinte, continutul de apa al alimentelor
sa atinga acest procent.

b. pentru dezvoltare si multiplicare bacteriile necesita o anumita temperaturda a mediului
(adicd a alimentului) care variaza in functie de specia de bacterie. In functie de
aceasta temperatura optima de dezvoltare i multiplicare, bacteriile se clasifica in:

- Dbacterii cu un optim de dezvoltare si multiplicare la temperatura organismului,
37°-40°C. Aceste bacterii se numesc mezofile si in general provoaca boli la om si
animal,

- bacterii cu optim de dezvoltare sub temperatura de 20°C, conditii in care
temperatura minima poate fi si 0°C. Din aceasta categorie fac parte bacteriile din
flora de contaminare a frigiderelor si a depozitelor frigorifice din sectorul
alimentar (de unde rezulta necesitatea curateniei si dezinfectiei acestor spatii de
frig); aceste bacterii se numesc criofile (crios = frig);

- bacterii cu un optim de dezvoltare la temperaturi peste 50°C (60°C-70°C); aceste
bacterii se numesc termofile (iubitoare de caldurd). Aceste bacterii sunt
importante pentru ca ele altereaza alimentele insuficient prelucrate termic.

Cunoasterea existentei bacteriilor criofile si termofile este foarte importantd pentru
intelegerea a numeroase aspecte de igiena alimentelor si are multe consecinte medicale (in
intoxicatii, In toxiinfectii alimentare etc.). Bacteriile ajunse pe un mediu favorabil, de exemplu
aliment, incep sa se multiplice; multiplicarea este exponentiald, adica la fiecare 15-30 de minute
numarul bacteriilor din alimentul contaminat se dubleaza.

Stafilococul enterotoxic este responsabil de circa 25% din formele cauzate de
toxiinfectiile alimentare in tara noastra, reprezentand dupa Salmonella, al doilea factor cauzal.

In general existi o anumitd legiturd intre bacterie si tipul de aliment contaminat
incriminat in provocarea toxiinfectiilor alimentare. Astfel de exemplu, Vibrio parahemoliticus este
legat de consumul de peste sau de preparatele din peste contaminate, Bacillus cereus de preparatele
de origine vegetala contaminate (de exemplu pilaf), iar Salmonella, de oudle de rata etc.

Epidemiologie

Din punct de vedere epidemiologic toxiinfectiile alimentare pot evolua sub forma
sporadica (1-2 cazuri in familie)sau sub o forma mult mai grava, a unor izbucniri in focare de
toxiinfectie alimentara cu afectarea mai multor persoane.
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In tabelul 4.1 se prezinta principalii agenti biologici ce determin toxiinfectiile alimentare.

Tabelul 4.1
Agenti cauzali ai toxiinfectiilor alimentare
Familia Genul Specia
Enterobacteriaceae Salmonella S. typhi murium
S. enteritidis
S. paratyphi C
S. cholerae suis etc.
Shigella Sh. sonnei etc
Sh. flexneri
Proteus P. vulgaris
P. mirabilis
Morganella M. morganii
Escherichia Esch. coli
Citrobacter
Providencia
Bacillaceae Bacillus B. subtilis
B. cereus
B. anthracis
Clostridium Cl. botulinum
Cl. perifringens
Pseudomononadaceae Pseudomonas P. aeruginosa
Micrococccaceae Staphylococcus Specii care elaboreaza enterotoxina
Streptococaceae Streptococcus Str. faecalis (enterococ)

Str. faccium

Str. viridans (alfa-hemolitic)

Str. pyogenes (beta-hemolitic)

Exemplu este oferit de aparitia unor astfel de focare in unitatile de alimentatie colectiva
(cantine), de consumul unor prajituri contaminate pregatite in acelasi laborator de cofetarie etc.

In tabelul nr. 4.2 sunt prezentate alimentele care prin contaminare sunt incriminate a
determina cel mai frecvent aparitia unor focare de toxiinfectii alimentare in tara noastra.

Tabelul 4.2
Alimente frecvent implicate in aparitia focarelor de toxiinfectii alimentare
Nr. crt. Alimentul
1. Carne si produse din carne
2. Produse lactate (frisca, branza, smantana etc.).
3. Oudle si produse cu oud, in special oudle de ratd (interzise a fi folosite in
alimentatia publicd) cat si produsele cu oud (maioneza, salatd de boef)
4. Prajiturile cu crema
5. Inghetata
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Imbolnaviri produse de alimentele contaminate cu bacterii

Alimentele dupa cum s-a mentionat, reprezintd prin substantele nutritive pe care le
contin, medii bune de cultura pentru bacterii.

Prezenta bacteriilor si inmulgirea lor in alimente genereaza doua categorii de
,heajunsuri”: alterarea alimentelor §j boli transmise prin alimente.

a. Alterarea alimentelor

Alterarea alimentelor are un important aspect economic,deoarece alimentul alterat nu
poate fi consumat, chiar alterari minime ducand la modificari dezagreabile de aspect, gust si
miros. Una din metodele de evitare a alterarii microbiene a alimentelor o constituie conservarea
acestora, proces care impiedicd multiplicarea bacteriilor si chiar distrugerea lor, la nivelul
alimentului.

b. Boli transmise prin alimente

In continuare se mentioneaza doui grupe de boli determinate de consumul uman al unor
alimente contaminate cu microorganisme patogene.

1. Intoxicatiile alimentare de origine microbiand sunt date de toxinele unor bacterii
(Bacilul botulinic), exemplu fiind reprezentat de botulism si de toxinele elaborate de unele
mucegaiuri (micotoxine), dintre care cea mai cunoscuta este aflatoxina.

2. Toxiinfectiile alimentare sunt generate de ingestia unor alimente contaminate in care
bacteriile s-au multiplicat considerabil, si au eliberat cantitati mari de endotoxine si exotoxine.
Un astfel de exemplu este reprezentat de enterotoxina (exotoxina) stafilococica sau eliberarea de
endotoxine prin autoliza bacteriilor (degradarea celulei bacteriene) la nivelul alimentului.

Cele mai frecvente toxiinfectii alimentare sunt cauzate de Salmonella, de Staphilococul
auriu enterotoxic si mai rar de Escherichia coli, Bacillus cereus, Clostridium perfringens etc.

Infectii grave cu poarta de intrare digestiva

Aceste tipuri de afectiuni sunt cauzate de bacterii (s1 virusuri) care supravietuiesc in
aliment si pot produce boli grave: tuberculoza de origine bovind, bruceloza, dizenteria bacilara
(hepatita epidemica in cazul virusurilor) etc.

Toxiinfectiile alimentare (TIA)

Toxiinfectiile alimentare sunt boli acute, care pot apare sporadic sau ca epidemii, atunci
cand afecteaza mai multi consumatori ai aceluiasi tip de aliment contaminat cu variate bacterii
si/sau toxinele acestora; clinic TIA se caracterizeaza prin aparifia unei simptomalogii de
gastroenterocolitd acutd, cu debut brutal si fenomene toxice generale.

Dupa modul in care pot predomina fenomenele infectioase sau fenomenele produse de
toxine, TIA se clasifica in trei categorii:

1. Toxiinfectiile alimentare provocate de bacterii care pot produce endotoxind. In acest
caz bacteriile se multiplica intens in alimentul contaminat §i consumat, iar prin liza lor (moartea

lor), elibereazi elemente din structura lor celulara, toxine numite endotoxine. In cazul acestui tip
de TIA sunt prezente atdt elementul infectios (bacteriile) cat si cel toxic (endotoxinele).
Exemplul clasic este reprezentat de TIA cauzata de Salmonella.
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2. Toxiinfectiile alimentare provocate de toxine bacteriene, afectiuni denumite si
intoxicatii alimentare. Acest tip de TIA sunt provocate de ingerarea unor alimente in care exista
toxine preformate de citre bacteriile care au contaminat alimentul. In aceste afectiuni predomina
elementul toxic. Exemplu clasic este reprezentat de TIA cauzata de stafilococul enterotoxic.

3. Toxiinfectiile alimentare datorate unei contaminari masive cu bacterii a alimentului;
exemple de astfel de TIA sunt formele cauzate de Bacillus cereus, Proteus, Enterococcus.

Cauzele toxiinfectiei alimentare

In tara noastrd cele mai frecvente cazuri de toxiinfectii alimentare sunt cauzate de
diversele specii din genul Salmonella, care este implicatd in circa 60% din cazurile de
toxiinfectie alimentara care s-au manifestat in ultimii ani pe teritoriul Romaniei. Dintre acestea
circa 70% sunt cauzate de Salmonella typhimurium si circa 20% de Salmonella enteritidis etc.

Speciile din genul Shigella provoaca toxiinfectii alimentare numai in conditiile unei
contamindri masive ale unor alimente; aceasta conditie este necesara pentru a cauza TIA si de
catre alte specii de bacterii cum ar fi Proteus, Echerichia coli, Enterococus etc. Acestea conduc
la aparitia focarelor TIA la nivele ale contaminarii alimentului de circa 1-5 miliarde de
germeni/gramul de aliment.

Pericolul determinat de virugsi

Virusurile reprezinta limita inferioara de organizare a materiei vii, iar Intelegerea corecta
a caracterului de particuld a virusurilor este rezultatul acumularii treptate de cunostinte in
domenii dintre cele mai variate ale cunoasterii. Principala caracteristica a acestor forme de viata
este de a se multiplica doar in celulele vii si de a subordona astfel toate functiile respectivei
celule: virusurile sunt lipsite de sisteme de relatie cum ar fi producerea de proteine de exemplu
sau de alti nutrienti, ele posedand in ,,nucleul” lor doar matrita dupa care se poate comanda acest
lucru. Odata patrunse in nucleul celulei gazda, intreaga activitate a acesteia se va desfasura
numai Tn folosul virusului.

Rezulta astfel, concluzia cd virusurile se pot multiplica doar in celule vii, ceea ce
inseamna cd pe alimente acest lucru nu este posibil; alimentele astfel contaminate reprezinta
doar o cale de vehiculare a virusurilor spre o fiinta vie.

Virusurile care contamineaza alimentele pot proveni de la animale sau de la omul bolnav.

Cel putin doua tipuri de afectiuni de cauza virala, mai frecvente, sunt legate de consumul
de alimente contaminate. Acestea sunt hepatita epidemica sau hepatita virala acuta cu virus A si
gama largd de gastroenterocolite, de obicei Incadrate la o cauza neidentificatd, dar in realitate
aceasta este virala.

In ambele tipuri de grupe de afectiuni prezentate, transmiterea virusului se face fie prin
alimentul contaminat fie pe cale fecal-orala.

Pericolul determinat de paraziti

Parazitii sunt vietuitoare care traiesc la suprafata sau in interiorul altor organisme, pe
seama carora se hranesc tot timpul vietii, sau numai o parte a existentei lor.

Parazitismul reprezintd o asociatie biologica care necesitd in mod obligatoriu existenta a
doi factori: pe de o parte, organismul care ofera ,,locuinta” si hrana, adica gazda, iar pe de alta
parte, organismul care foloseste aceste avantaje, adica parazitul.
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Unii paraziti sunt strict adaptati numai la o anumita gazda, fiind numiti paraziti specifici.

Parazitul influenteaza negativ organismul gazdei, imprimandu-i o stare de boalad prin
introducerea in corpul gazdei a diferite toxine, produse ale metabolismului lor. Rezultatul
actiunii parazitului asupra gazdei se explicd tocmai prin sensibilitatea si reactia individuald a
gazdei. Dintre paraziti se mentioneaza: protozoarele, nematozii (viermii rotunzi), cestodele
(viermii lati) si trematodele, prezentati in tabelul nr. 4.3.

Tabelul 4.3
Parazitii transmisi prin produsele alimentare

Parazitii

Protozoare Giardia lamblia

Entomoeba histolytica
Toxoplasma gondi

Nematode Ascaris
Trichuris
Trichinella spiralis
Cestode Taenia solium

Taenia saginata
Diphyllobotrium latum
Trematode Fascicola hepatica

Pericolul determinat de mucegaiuri sau fungi

Contaminarea produselor alimentare cu mucegaiuri (fungi), ridica importante aspecte
legate de pierderea inocuitatii alimentului. Acest fapt a fost sesizat si a stat la baza stabilirii
limitelor acceptabile privind prezenta mucegaiurilor in alimente, sub forma numarului maxim de
mucegaiuri admis la gramul de aliment, (sau la cm® /ml, dupi caz).

Atentia deosebita acordatd mucegaiurilor este datoratd caracteriscilor anumitor specii de
fungi de a elabora si elibera in aliment metaboliti numiti micotoxine, care au o structura chimica
mai mult sau mai pufin cunoscuta, dar si capacitatea dovedita de a modifica structuri normal
biologice. Micotoxinele, ca metaboliti ai anumitor tipuri de mucegaiuri, au astfel efecte nocive
atat la om cat si la animalul care consuma furaje contaminate cu acestea. Micotoxinele pot fi
continute in sporii mucegaiurilor, in intregul fung si pot fi excretati in alimentele care reprezinta
un substrat de crestere pentru mucegaiuri.

Atunci cand substratul de crestere al mucegaiurilor este reprezentat de cereale, de seminte
oleaginoase, de nutreturi sau de alte produse, care sunt consumate de om sau de animale, omul
sau animalul vor prezenta semne clinice particulare ca urmare a acestui consum de alimente
contaminate cu mucegaiuri (fungi toxigene).

Consumul de alimente contaminate cu anumite tipuri de mucegaiuri poate provoca la om,
dar si la animal, efecte nefavorabile pentru sanatate, care constau de la aparitia unor forme de
"hepatite exudative" pana la prezenta la consumatorii cronici, a unor hepatoame (cancer hepatic).
S-a demonstrat ca aceste alimente contaminate cu micotoxine, metabolifi toxigeni ai
mucegaiurilor, erau responsabile de aceste efecte asupra ficatului consumatorului. Deoarece
primele micotoxine au fost extrase din produse alimentare contaminate cu Aspergillus flavus,
acestea au fost denumite aflatoxine. Dupa trei decenii de la descoperirea aflatoxinelor (1962) si
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pana in prezent au fost cunoscute peste 17 tipuri de aflatoxine produse de acest tip de
mucegaiuri, toate cu efecte nefavorabile §i severe asupra starii de sanatate.

Trebuie subliniat faptul ca si alte tipuri de mucegaiuri (cum ar fi Penicillium folosit
pentru obtinerea antibioticului penicilind) pot produce aflatoxine (sau toxicumarine).

In prezent, in afard de aflatoxine sunt cunoscute si alte tipuri de metaboliti fungici cu o
activitate biologica asemanatoare si cu spectru de actiune nefavorabilda asupra unor organe si
sisteme la om sau la animal.

Intrucat structura chimica a acestora era diferitd de cea a aflatoxinelor acestea au fost
denumite generic ca micotoxine (toxine elaborate de micelii). In cele ce urmeaza se vor mentiona
efectele nefavorabile ale consumului alimentelor contaminate cu diverse tipuri de micotoxine,
asupra starii de sanatate la om si la animal.

O alta micotoxina, Sterigmatocistina are proprietati cancerigene la administrarea sa orala
(un metabolit izolat din Aspergillus versicolor); mai mult, sterigmatocistina produce necroze ale
tubilor renali, necroze la nivelul parenchimului hepatic, iar uneori leziuni ale miocardului.

Luteoschirina, micotoxina obtinuta din orezul mucegdit sau fermentat, frecvent in Asia,
are efecte cancerigene, in urma provocarii unor leziuni hepatice grave la consumator (atat la om
cat si la animal).

Patulina (izolata din Penicillium patulum), folosita in trecut ca antibiotic, poate fi gasita
in produsele alimentare de orice natura, dar in special in fructe, sucuri de fructe si legume, iar
astdzi se cunoaste cd ea are efecte toxice asupra globulelor albe (leucocite) cat si proprietati
cancerigene.

Thricothecinele au fost asociate inca de la inceputul secolului cu consumul de "cereale
ametitoare" (in fapt mucegdite) In Siberia, avind ca simptome greatd, varsaturi, ameteli si
confuzie vizuala.

Dupa descoperirea lor in anul 1974 s-a putut observa ca ele sunt responsabile de "Aleucia
toxica alimentara" (descresterea numarului de globule albe) ca o consecintda a consumului de
cereale mucegaite.

In plus s-a observat ci trichotecinele sunt capabile si induca reactii chimice cu iritatii
severe, inflamatii, descuamari ale pielii in contact cu micotoxina.

Toxina T2, membra a grupului tricothecinelor are si ea un efect inflamator ridicat ducand
la modificari ale mucoaselor digestive, conduce la anorexie si din aceste motive la sldbire; in
prezent, se cunoaste ca toxina T2 este neurotoxicd si teratogend (afecteaza generatiile
urmatoare), pe langa producerea de aleucie toxicd alimentara.

Considerand ca aceasta sumara prezentare a efectelor catorva micotoxine, secretate de
unele tipuri de mucegaiuri in alimentele contaminate,v-a atrage atentia membrilor echipei
HACCP asupra gravitatii contaminari alimentelor cu mucegaiuri si deci asupra identificarii si
evaluarii acestui tip de pericol chimic, generat de un agent biologic.

Intr-o recenta statistici a FAO se estima cd prin contaminarea cu mucegaiuri a
alimentelor, pe plan mondial, pierderile din stocul de alimente ating procentul de 25% (adica un
sfert din productia mondiald). Astfel prin procesul de mucegdire se pierd cateva zeci de milioane
de tone de cereale si nutreturi, iar in parte fenomenul, se datoreaza depozitarii necorespunzatoare
a acestora.

In conditii nefavorabile de temperaturd si umiditate mucegaiurile care contamineazi
alimentele, au capacitatea, dupa cum am vazut, de a elabora metaboliti toxigeni. Prin consumul
de nutreturi contaminate cu micotoxine, acestea sunt preluate de animal, care le poate metaboliza
doar partial. De la animal micotoxinele ajung la om, prin consumul de carne, in care
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mocotoxinele sunt cumulate, prin consumul de ouad, lapte si produse lactate, in care micotoxinele
sunt excretate. Acestea devin alimente, nocive pentru om, adica isi pierd inocuitatea. In cele ce
urmeaza se v-a prezenta efectul cancerigen al micotoxinelor.

1. Micotoxine cu potential cancerigen

Din aceasta grupa se cunoaste faptul, cd cele mai cunoscute sunt aflatoxinele
(toxicumarine). Mecanismul cancerigen al acestora se explica prin capacitatea micotoxinelor de
a se fixa pe ADN, cu producerea de alterari la acest nivel si cu determinarea de schimbari sub
forma de mutatii.

Experimental, s-a observat ca nu toate tulpinile de mucegaiuri sunt producatoare de
aflatoxine. Astfel, s-a constatat ca din 43 de tulpini izolate, de Aspergillus flavus, din porumb
mucegdit, numai 26 erau producatoare de aflatoxine. S-a observat deasemenea ca frecventa
tulpinilor micotoxigene este mai mare in zonele cu clima temperatd, zond climatericad in care se
nscrie si tara noastra. Cercetarile efectuate au demonstrat faptul ca aflatoxinele au avut un efect
puternic hepatotoxic (necroze hepatice), iar pe langa leziunile hepatice au aparut si frecvente
cazuri de leziuni renale.

Exemplul cel mai relevant 1l constituie aparitia unor intoxicatii prin consumul de
spaghete, pastd de carne si placintd cu mere. Trei preparate culinare atat de diferite, care datorita
prezentei de aflatoxine, au condus la acelasi efect de intoxicatie grava.

Constatarea aparitiei cancerului hepatic primar la populatiile din Africa, care consuma
alimente mucegdite a intarit observatia. Cunoscandu-se efectul nociv, toxic si cancerigen al
aflatoxinelor s-a impus luarea de masuri de combatere a mucegaiurilor cét si de introducere a
unei legislatii restrictive cu privire la consumul animal i uman al produselor contaminate cu
aflatoxine. Masurile de combatere au fost cu atit mai greu de intreprins, cu cét s-a descoperit ca
de exemplu aflatoxinele sunt termostabile (nu pot fi distruse timp de o ora la temperatura de
150°C). Rezulta deci, ca tratamentul termic nu distruge decat mucegaiul ca atare si sporii, dar nu
s1 metabolitii acestora. Astdzi se cunoaste ca singurii agenti de decontaminare, cu efect 100%
sunt cloramina si hipocloritul, substante utile pentru tratarea suprafetelor, dar nu si pentru
produsele alimentare.

Din experientele efectuate pe bovine consumatoare de nutrefuri cu mucegaiuri
(producatoare de aflatoxine) s-a putut constata ca In laptele de vacd au aparut substante
asemandtoare in urma metabolizarii. Astfel aflatoxinele de tip Bl, s-au transformat in aflatoxine
M (milk = lapte). In acelasi mod s-au detectat aflatoxine si in ouile de la pasari consumatoare de
cereale contaminate cu mucegaiuri care elaboreazi aflatoxine. In plus s-a putut constata ci
aflatoxinele din alimentatia acestor animale erau acumulate si In musculatura lor.

Din cele prezentate se poate constata si aprecia cd o contaminare a alimentelor cu
mucegaiuri este cu mult mai periculoasa decat cea cu bacterii, referitor la sdnatatea umana si la
efectul cancerigen al aflatoxinelor, in conditiile in care acestea rezista la procesele tehnologice
din industria alimentara.

Tn plus ele difuzeaza bine in produsii alimentari care contin apd, ca: branza, sunca,
preparate de carne, gemuri, si chiar laptele praf preparat din lapte cu micotoxine.

Contaminarea cu mucegaiuri a alimentelor si prezenta de micotoxine in alimente
reprezintd o problema de sdndtate publica in conditiile in care acestea pot afecta si generatiile
viitoare (sunt teratogene).
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Avand 1n vedere ca pana la ora actuald nu exista o tehnica satisfacatoare de distrugere a
micotoxinelor, se poate trage concluzia cd se impune in mod cert prevenirea cresterii
mucegaiurilor si prin aceasta o eventuala aparitie a micotoxinelor in alimente.

Trebuie aratat cad se cunosc unele procedee tehnologice care impiedicd aparitia
aflatoxinelor Tn produsul comestibil, cum este cazul in procesul de rafinare a uleiurilor vegetale,
proces care impiedicd in mod eficace ca aflatoxinele sa ajunga in grasimea alimentara, acestea
fiind insolubile In grasime. Dar acesta este un exemplu singular, decontaminarea producandu-se
si in alte situatii.

Ramane deci de preferat aplicarea unor masuri pentru a impiedica cresterea
mucegaiurilor, din faza de recoltare si pana la consumator, iar aceasta concluzie trebuie avuta in
vedere de catre echipa HACCP din companie.

Aceste masuri trebuie combinate cu o combatere eficace a insectelor si rozatoarelor, care
de crestere a mucegaiurilor chiar si intr-un aliment uscat.

Trebuie avut in vedere ca formarea de condens poate conduce la germinarea imediatd a
sporilor de mucegaiuri si in consecinta fenomenul trebuind prevenit.

Curatenia si dezinsectia, Tmpreund cu procesul de combatere a agentilor patogeni
constituie in unitatile cu profil alimentar, premise importante in rezolvarea prevenirii
contamindrii cu micotoxine, impreund cu alte masuri preconizate, in functie de conditiile
specifice unitatii.

Pericolul chimic de contaminare a alimentelor

Prezentarea anterioard a pericolului determinat de mucegaiuri, reprezintd un factor de risc
biologic, insa micotoxinele elaborate de catre unele mucegaiuri (despre care s-a mentionat
anterior), reprezintd un pericol potential chimic, astfel incat locul lor este practic in acest
subcapitol.

In prezent procesarea alimentelor, in cadrul unitatilor de industrie alimentard, presupune
utilizarea pe larg a diferitelor substante chimice, a caror adaugare voita in compozitia unor
produse alimentare urmareste pe de o parte Tmbunatatirea proprietdtilor organoleptice ale
acestora (culoare, aspect, gust, miros) pentru a atrage cumparatorul, iar pe de alta parte au ca
scop atat ameliorarea unor proprietati fizico-chimice cat si prevenirea alterdrii in vederea
prelungirii termenului de valabilitate al acestora. Aceastd categorie de substante adaugate in mod
voit alimentului, din motivele expuse, este cuprinsa in categoria aditivilor alimentari, substante
normate §i permise ca adjuvanti, in urma unor studii indelungate privind efectul lor asupra
inocuitatii produsului alimentar.

Aceasta grupa de substante, chimice prin cunoasterea metabolizarii lor in organismul
uman cat si a cantitafilor de adaugat produsului alimentar, bine stabilite, oferd o garantie pentru
calitatea produselor alimentare, in care au fost utilizate. Nerespectarea conditiilor de puritate ale
acestora, cat si insuficienta cunoastere a efectului lor asupra starii de sanatate a consumatorului
poate conduce la pierderea inocuitatii produsului si la transformarea lui intr-un factor de risc
chimic pentru acesta, prin poluarea alimentului.

In afard de aceastd categorie de substante chimice, adaugate in mod voit, in compozitia
produselor alimentare mai pot fi prezente si substante chimice naturale provenite din materia
prima, din ingrediente, cat si substante chimice ajunse in produsul alimentar 1n mod accidental
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sau ca factor de poluare al acestora. Aceasta a doua categorie de substante chimice, multe dintre
ele cu efecte toxice asupra sanatdtii consumatorului, afecteaza inocuitatea alimentului; ele
nefiind prezente in mod dorit in aliment trebuie eliminate sau reduse pana la niveluri admisibile.

In cele ce urmeazi se vor prezenta mai intdi substantele adiugate voit alimentului
(aditivii alimentari), iar apoi substantele chimice care polueazd mai frecvent produsele
alimentare. In ambele cazuri vor fi prezentate si efectele lor asupra stirii de sanitate a
consumatorilor.

Aditivii alimentari

In general, adaugarea acestora se poate realiza in mod voit, fie pentru ameliorarea unor
proprietati, fie pentru evitarea alterarii si prelungirea termenului de valabilitate al produsului.

Proprietatile organoleptice si deci atractivitatea produsului pentru consumator se poate
realiza fie prin adaugarea unor substante naturale, grupd in care in general sunt cuprinse si
condimentele (piper, cuisoare, scortisoard, etc.), fie prin addugarea unor substante chimice care
nu cresc valoarea nutritivda a acestor produse, dar le imbunatifesc aspectul si valoarea
comerciala; ele sunt cunoscute ca aditivi alimentari. Folosirea acestora trebuie sa aiba in vedere
ca avantajul adaugarii lor trebuie sa depaseasca inconvenientele legate de toxicitatea lor.

Referitor la toxicitatea acestora, recomandarile FAO/OMS stabilesc pentru aceasta
categorie de substante (aditivi) reguli stricte de folosire, iar in fiecare tarad existd o legislatie care
normeaza folosirea acestora in sectorul alimentar.

Tn prezent pe lista de aditivi alimentari ai Uniunii Europene (Codex Alimentarius) sunt
trecute peste 1500 de astfel de substante care se pot adduga in mod voit produselor alimentare,
fie pentru a le Tmbunatati calitatile senzoriale, fie pentru a le ameliora unele calitati fizico-
chimice.

Pentru pastrarea inocuitatii alimentului, legat de folosirea aditivilor alimentari,
FAO/OMS a propus cateva reguli clare, care normeaza introducerea acestora in productie cat si
conditiile lor de utilizare.

Conform acestor reguli internationale, aditivii alimentari sintetici trebuie sd corespunda
urmatoarelor conditii:

- sd nu inducd un pericol ca urmare a unei eventuale acumuldri de doze si sd nu
determine efecte negative In timp; acestea trebuie sa fie demonstrate experimental pe
cel putin doud specii de animale; cu alte cuvinte sd nu fie toxice pentru consumatori
sau descendentii acestora;

- utilizarea lor sa fie acceptatd ca necesard si motivata de consideratii de ordin stiintific
sau tehnic; Se recomandd 1n aceastd directie utilizarea cu preponderentd a
substantelor de origine naturala in locul celor sintetice;

- cantitatea adaugatd in aliment, bine stabilita, trebuie sa fie cea mai redusa posibil, dar
suficienta pentru obtinerea efectului pentru care este indicata utilizarea;

- introducerea unei substante din grupa aditivilor alimentari nu trebuie sd aiba ca
urmare inlocuirea uneia din ingredientele continute in mod normal de alimentul
respectiv (s nu substituie compozitia normala a alimentului);

- puritatea adjuvantului alimentar, prin testarea calitatilor sale fizico-chimice trebuie sa
fie reglementata prin lege;

- introducerea de aditivi alimentari trebuie sa fie precedatd de stabilirea de metode
sensibile, simple, de identificare calitativa si de dozare cantitativa;
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- adaugarea de aditivi alimentari produselor fabricate trebuie sa fie semnalata in mod
obligatoriu vizibil pe ambalaj/etichetd, In concordantd cu normele legale si cu
respectarea limitelor maxime admisibile.

Substantele chimice folosite in agricultura (Pesticide, erbicide, ingrisiminte
chimice)

Dupa cum cunoastem, agricultura reprezintd ramura economica care furnizeaza
populatiei materii prime alimentare si produse alimentare.

Folosirea acestor substante chimice, numite pesticide si ierbicide, In agriculturd este
variatd atat prin natura si structura lor chimica, cat si prin scopul utilizarii lor. Ele sunt folosite pe
de o parte pentru combaterea unor buruieni care afecteaza recoltele, dar si pentru combaterea
unor agenti patogeni, insecte §i rozatoare care afecteaza recoltele.

Ingrasamintele chimice, pe de altd parte, adaugi solului factorii nutritivi necesari
obtinerii unor recolte cantitativ mai mari, in conditiile unei agriculturi intensive. Ele accelereaza
cresterea si dezvoltarea plantelor si cresc cantitatea de produse obtinute la hectar.

Tn zootehnia moderna, in prezent, in vederea obtinerii unor productii mai mari de carne,
de lapte, de oua sunt folosifi hormoni de crestere si cand sunt necesare, antibiotice; de exemplu
s-a observat ca alaturi de combaterea unor afectiuni ale animalelor, prin folosirea antibioticelor
se obtin si efecte de accelerare a cresterii si dezvoltarii acestora, urmate de obtinerea unor
cantitdfi mai mari de produse alimentare. Principalul factor legat de efectele nedorite asupra
sanatatii consumatorului este reprezentat de remanenta acestora in alimente, iar dupa consum,
(fapt valabil si pentru pesticide si ingragdminte) si In organismul consumatorului. Este cunoscut
faptul ca de exemplu folosirea antibioticelor in zootehnie poate provoca la consumatorul uman
stari de sensibilitate si alergie, dar poate conduce la fenomenul de rezistentd microbiana la
respectivele antibiotice, pentru consumatorii care au venit in contact cu acestea prin ingestie
odata cu produsul alimentar.

Alte substante chimice toxice

Alteori in compozitia alimentelor pot apare: substante. chimice care sunt recunoscute in
mod clar ca@ au efecte toxice asupra starii de sdndtate si in acelasi timp nu au prevazutd nici o
utilizare industriald sau agricold bine stabilitd. Limitele maxime admisibile ale acestor substante
in alimente sunt normate cu mare atentie. Ele nu au nici un efect favorabil de utilizare, fiind pur
si simplu un efect al poluarii mediului, ca rezultat al polurii industriale. In aceasti categorie sunt
inclusi diferitii poluanti ai mediului Tnconjurator, iar in categoria respectiva de substante se
includ unele cu efecte toxice bine cunoscute. Prezenta acestor substante chimice in compozitia
alimentului conduce la consumator la aparifia unor efecte toxice asupra starii de sanatate a
acestuia. Tn aceasta categorie de substante chimice sunt metalele grele si metaloizii precum si
combinatiile chimice ale acestora, prezenta lor fiind nedorita in alimente (plumb, cadmiu, arsen,
mercur, cianuri, etc.). Ele pot fi poluanti ai alimentelor, ajunsi in mod involuntar, intrand Tn
compozitia unor ingrediente utilizate 1n industria alimentard, sau provin in mod accidental din
utilajele si ambalajele folosite in mod neadecvat scopului utilizarii lor. Utilajele si ustensilele din
industria alimentard pot ceda alimentului pe langa metalele grele si metaloizi, si lubrifianti de
naturd diversd, detergenti, dezinfectanfi din operatiile de curatare-spalare si dezinfectie ,
neinsotite de o clatire corespunzatoare, etc.
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In afara de aceste substante chimice nedorite, in alimente se pot asocia si substante
naturale, nelegate de poluarea industriald, iar aceastd categorie cuprinde marea clasd a
substantelor toxice naturale, care pot pune in pericol viata consumatorului: toxine din ciuperci,
toxine din crustacee, alcaloizi toxici, etc. Aceste substante naturale sunt asociate metabolismului
unor plante si animale i pot contamina alimentul.

Prin aplicarea sistemului de autocontrol managerial de tip HACCP, pericolele chimice
trebuie avute n vedere pentru eliminarea sau reducerea lor la nivele admisibile prin masuri
preventive care sa asigure o inocuitate reald a alimentului pentru consumatori.

Prevenirea aparitiei pericolelor chimice asociate produselor alimentare va impune echipei
HACCEP ca realizarea controlului sé fie orientat spre:

- control preventiv, la receptia materiilor prime sau produselor alimentare;

- controlul si supravegherea operatiilor de procesare, a conditiilor, de pastrare si

depozitare a produselor alimentare;

- controlul conditiilor igienico-sanitare la desfacerea produselor alimentare;

- crearea unei documentatii cu toate substantele chimice posibil a fi asociate produsului

alimentar, precum si a masurilor preventive care se impun in combaterea situatiilor
specifice de aparitie a unor pericole chimice identificate.

Pericolele fizice

Prin pericol fizic (corp strain) se intelege prezenta in alimente a unor particule, a unor
corpuri fizice, a unor fragmente de substante in stare solida, care in mod normal nu trebuie sa se
gaseasca in aliment. Prezenta pericolelor fizice la nivelul alimentului poate conduce la afectarea
starii de sdnatate a consumatorului sub diverse aspecte care merg de la simple leziuni, de obicei
bucale, pand la accidente grave cu lezarea diverselor segmente ale tubului digestiv. Problema
speciala ridicata de prezenta corpurilor straine la nivelul produselor alimentare este neasteptata
de consumator, de unde si reactia de surprindere a acestuia, alaturi de alte reactii de ordin psihic.

Desigur ca respectivul consumator este surprins de prezenta unui corp strdin datoritd
faptului ca spre deosebire de existenta altor pericole asociate alimentului (microorganisme,
substante chimice) pericolul fizic este de obicei macroscopic, usor vizibil si ridicd semne de
intrebare asupra preocuparilor de control efectuate in unitatea respectiva.

In general pericolele fizice asociate alimentelor se manifesti prin prezenta la nivelul
alimentului a unor corpuri strdine, cel mai frecvent din material solid care prin masticatie sau
inghitire pot provoca diverse leziuni la nivelul portiunilor al caror pasaj il afecteaza. Din punct
de vedere medical pot prezenta uneori aspecte grave prin lezarea esofagului; acest lucru este
valabil pentru corpurile straine de dimensiuni mai mari, care prezintd porfiuni tdioase, ascutite,
care prin Infepare se opresc in peretele esofagului.

In tabelul nr. 4.4 se prezinti principalele corpuri striine ce determina pericole fizice, cit si
efectul acestora asupra consumatorului.

Aratam ca echipa HACCP poate asigura prevenirea cu usurintd a aparitiei pericolelor
fizice asociate alimentelor, printr-o supraveghere vizuala atenta a personalului si a produsului pe
parcursul Tntregului flux tehnologic (tabelul 4.5).
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Tabelul 4.4

Pericolele fizice mai frecvente, asociate alimentelor

Corpuri straine

Efecte asupra consumatorului

Surse

Efecte angajati, inele, brose,

ace de par, ace de siguranta

Ranire, intepaturi, spargerea
dintilor

Personalul operator

Pietre

Spargerea danturii

Perete cladire

Bucati metalice

Téieturi, rupere danturd, infectii la
locul contactului

Utilaje, ustensile, vase
deteriorate

Insecte, par animale, unghii

Fenomene alergice, leziuni de
contact de obicei infectate

Din mediul de lucru

Oase Leziuni bucale, leziuni esofagiene, | Prelucrare neatenta la
rupere dantura transare
Sticla Leziuni bucale, leziuni digestive Sticle, corpuri de iluminat

superioare, rupere dantura

neprotejate, ferestre etc.

Materiale plastice

Rupere dantura, leziuni prin
intepare

Ambalaje, utilaje,
ustensile depreciate

Tabelul 4.5
Masuri de prevenire a principalelor pericole fizice
Material Masuri de prevenire
Sticla e se va evita pe cat posibil, utilizarea sticlei in procesul tehnologic si

introducerea sticlelor in sectie de catre personal;

¢ lazile si containerele cu sticle vor fi transportate doar acoperite

e vor fi prevazute posibilitati de filtrare sau cernere pentru a elimina
eventualele cioburi prezente Th produs

e se vor utiliza doar ambalaje din sticlda de buna calitate, controlate
defectoscopic in momentul fabricatiei

e se va evita umplerea manuala a recipientelor de sticla

¢ la toate corpurile de iluminat se vor instala carcase de protectie
in timpul schimbarii becurilor sau corpurilor de iluminat, toate produsele sau
recipientii ce contin produse vor fi acoperite
ferestrele situate in apropierea zonelor de lucru vor fi protejate impotriva
spargerii, cu folie autoadeziva

Metal inspectarea regulatd a utilajelor si echipamentelor de lucru si repararea

acestora de catre personal calificat, urmate de wverificari din partea
personalului de control din fabrica
izolarea tuturor lucrarilor de reparatii, de zona de prelucrare
curatenie adecvata dupa incetarea reparatiilor
verificarea permanentd a stdrii suprafetelor ce vin in contact cu produsele
alimentare
se va utiliza doar otel inoxidabil pentru construirea partilor metalice, pentru a
evita coroziunea (surse de aschii metalice)
zonele mai susceptibile la coroziune vor fi verificate mai des
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Cauciuc e intrefinerea regulatd a echipamentului de lucru in vederea executarii

si plastic reparatiilor. Partile componente ce urmeaza a fi reparate se vor scoate din
sectia de fabricatie

e verificarea corecta si completd a materiilor prime impreund cu selectarea
unor furnizori de incredere, auditati periodic

e manipularea corectd a materialelor izolatoare (cauciuc, polistiren expandat)si
curatirea zonei dupa lucrarile de izolare

e sc vor utiliza doar placute de identificare ce pot fi detectate cu ajutorul
detectoarelor de metale, nu din plastic sau materiale nemetalice si se va tine o
evidenta strictd a numarului de placute sau etichete care au intrat sau iesit din
sectie

e orice benzi adezive utilizate in sectia de fabricatie vor avea culori care sa
contrasteze cu culoarea produsului pentru a fi usor observate,iar daca este
posibil se va evita folosirea lor

Lemn e sc va verifica dacd toate produsele care sosesc la sectie ambalate in

cutii/paleti din lemn sunt preambalate in material plastic

e pentru taiere se vor utiliza doar blaturi din plastic si nu din lemn

e se vor inlocui toate obiectele de lemn din sectie cu obiecte din plastic sau
metal

e se vor folosi furnizori de incredere pentru a fi siguri cd materiile prime
receptionate nu prezinta pericolul contaminarii cu agchii de lemn

e usile si elementele de constructie din lemn vor fi izolate de sectia de
fabricatie sau vor fi inlocuite cu altele din materiale admise

e ca un principiu de baza, lemnul nu este admis in sectiile de fabricare a
produselor alimentare

Dupa identificarea pericolelor potentiale se trece la specificarea masurilor preventive
necesare elimindrii pericolelor identificate sau reducerea acestora pana la nivele acceptabile.

O modalitate foarte buna de prezentare si de lucru o reprezinta structurarea pericolelor si
a masurilor preventive aferente, sub forma de tabel, conform modelului prezentat in urmatoarea
etapa de implementare a sistemului HACCP.

4.3.6. Evaluarea pericolelor potentiale (Analiza riscurilor)

Analiza completa a riscurilor presupune si o evaluare corectd a pericolelor (in functie de
frecventa si gravitate), acest demers reprezentand o etapa cheie a sistemului HACCP, deoarece o
analizd inadecvata a acestora poate duce la proiectarea unui plan HACCP incomplet,
nefunctional in practica.

Aceastd evaluare constd in analiza probabilitatii (frecventei) de manifestare a fiecarui
pericol identificat si a severitatii (gravitatii) acestora asupra sanatdtii consumatorului,
considerand ca masurile de control (sau cele preventive) nu si-au atins scopul.

Pentru a intelege mai bine acest demers al analizei riscurilor, voi defini cei doi termeni
esentiali si semnificatia lor astfel:
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» Gravitatea, reprezinta consecintele suferite de un consumator ca urmare a expunerii la un
contaminant, si se clasifica in trei nivele:
- mare: consecinte fatale, imbolnaviri grave, prejudicii incurabile, care se manifesta
imediat, sau dupa o perioada mai lunga;
- medie: prejudicii substantiale i / sau imbolnaviri;
- mica: leziuni minore si /sau imbolnaviri, absenta efectelor sau efecte minore, sau
consecinte care apar numai dupa expunerea la doze ridicate, perioade lungi de timp.
> Frecventa, este probabilitatea (sansa) de a avea un contaminant in produsul final n
momentul consumului. Probabilitatea se determind prin masuratori sau observatii in timpul
anumitor situatii specifice aparute in cadrul societétii comerciale. Se clasifica in trei nivele de
frecventa:
- mica: practic imposibil s@ se produca sau improbabila (“risc teoretic”),
- medie: poata sa apara, se intdmpla sa apara,
- mare: apare in mod sistematic, repetat.
In functie de gravitatea si frecventa pericolului analizat, se stabileste clasa de risc (1, 2,
3, sau 4) rezultata la intersectia acestor doua elemente, folosind matricea prezentata mai jos:

Gravitatea Frecventa aparitiei
(Tn produsul final; la consum)
Mare 3 4 4
Medie 2 3 4
Mica 1 2 3
Mica Medie Mare

Asa de exemplu, un pericol de gravitate si frecventa mica se va incadra in clasa 1 de risc,
in timp ce altul de gravitate mare si frecventa medie sau mare se va incadra in clasa 4 de risc.

In functie de clasa de risc identificatd, se vor stabili masurile de control asa cum rezulta
din tabelul de mai jos:

Clasa de risc/ grad | Contaminare Aparitie in Masuri de control /
semnificatie produsul finit prevenire

1 Teoretica Nici un semn Nici una

2 Semne Absenta Constientizare permanenta;
verificare

3 Probabila Nu atinge nivel critic | Masuri generale de control
(PC); verificare

4 Probabila La nivel critic Masuri specifice de control
(PCC); validare, verificare

In literatura de specialitate sunt prezentate mai multe metode de analizi a riscurilor (ex.

metoda numerelor de prioritate pentru riscuri — NPR), insa oricare ar fi utilizate au ca si punct
comun cele doua elemente cheie: gravitatea si probabilitatea.

De mentionat faptul ca aceastd evaluare, nu reprezintd identificarea punctelor critice de
control (PCC), etapa distinctd a studiului HACCP, realizind numai o ordonare cantitativa a lor,
urmand ca prin aplicarea arborelui decizional HACCP, sa fie identificate punctele critice de
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control pentru riscurile semnificative, care de obicei provin din clasele 3 si 4, fara ca aceasta sa
fie o regula. Echipa HACCP trebuie sa ia Tn continuare numai acele pericole semnificative care
pot afecta inocuitatea produsului si implicit sandtatea consumatorului, pentru a realiza un plan
cat mai clar i simplu de aplicat.

Dupa identificarea pericolelor potentiale si evaluarea riscurilor, Se trece la specificarea
masurilor necesare prevenirii, eliminarii sau reducerii pericolelor identificate pana la un nivel
acceptabil.

In unele situatii, pentru a putea controla un pericol este necesar si se ia mai multe masuri
preventive, iar in altele, mai multe pericole pot fi tinute sub control prin luarea unei singure
masuri preventive specifice. De exemplu, pH-ul scazut (mediu acid) si temperatura redusa de
pastrare vor impiedica dezvoltarea bacteriei Clostridium botulinum, in timp ce tratamentele
termice pot reduce la nivele acceptabile sau pot elimina complet bacteria Salmonella sau alte
enterobacterii patogene cat si pe Listeria monocytogenes.

O modalitate foarte utilda de lucru constd in structurarea pericolelor si a masurilor
preventive/de control aferente sub forma de tabel, conform modelului de mai jos:

Etapa din Pericolele Gravitate Frecventa | Clasade Actiuni
proces risc preventive/
Masuri de control
Fizice:
Chimice:
Biologice:

De asemenea, doresc sa specific un lucru important si anume ca pericolele identificate
intr-o companie pot sd nu fie semnificative si in alta, care produce acelasi aliment, deoarece
poate interveni o altd tehnologie, infrastructurd, calificarea personalului etc., de unde si
specificitatea sistemului HACCP.

Diferitele riscuri se vor evalua in functie de produsul alimentar fabricat; asa de exemplu
un produs din carne, va fi expus unor pericole diferite, in functie de modul de consum: imediat
dupa fierbere (expus tratamentului termic) sau dimpotriva, refrigerat, fara a fi tratat termic.

Din cele prezentate anterior, rezultd cd o ierarhizare a tipurilor de riscuri in functie de
severitatea acestora, reprezintd un demers obligatoriu in sistemul HACCP, in functie de acest
aspect, fiind orientate eforturile de prevenire, in vederea eliminarii pericolelor sau reducerii pana
la nivele acceptabile, cat si alocarea resurselor financiare necesare, care trebuie sd fie
corespunzatoare severitatii riscurilor analizate.

Rezultatele finale ale analizei riscurilor (tabelele completate pentru toate etapele
procesului si pentru toate pericolele potentiale identificate), se constituie ca Inregistrari
componente ale studiului HACCP, specific produsului (sau gamei de produse) realizat intr-o
anumitd companie de industrie alimentara, care prin particularitatile sale este unica.

Parcurgerea acestei etape din studiul HACCP se va concretiza prin completarea
elementelor specifice: gravitate, frecventa si clasa de risc, mentionate in tabelul anterior.

Mentionez ca in literatura de specialitate si in practica curentd din alte tari, pentru
evaluarea riscurilor (in special cele biologice), se utilizeaza si alte abordari. Prezint o astfel de
evaluare pentru procesarea carnii §i a preparatelor din carne, sub titlu informativ.
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Implementarea Sistemului HACCP in industria carnii poate aduce beneficii insemnate,
intr-un sector de activitate vulnerabil fatd de pericolele de natura biologica in special. Acest
sistem reprezinta instrumentul de management adecvat, pentru producerea unor alimente cat mai
sigure pentru consum, care sa raspunda atat cerintelor legislative la nivel national (HG 924 si
925/2005) cat si la nivel european (Reg. UE 852 si 853/2004).

Principalele pericole biologice care pot contamina alimentele au fost clasificate n trei
grupe, in functie de efectul pe care-1 pot manifesta la consumator (tabelul 4.6).

Tabelul 4.6

Clasificarea microorganismelor si parazitilor in functie de gravitate
(conform International Commission on Microbiological Specifications for Foods - ICMSF, 1986)

I. Gravitate ridicata I1. Gravitate medie, dar cu o potentiala
Clostridium botulinum tip A, B, E si F crestere a riscului
Shigella typhi, paratyphi A, B Listeria monocytogenes
Hepatita A si B Salmonella sp.
Brucella abortus, B suis Escherichia coli enteropatogena
Vibrio cholerae 01 Streptococcus pyogenes
Vibrio vulnificus Rotavirus
Taenia solium Grupul de virusi Norwalk
Trichinella spiralis Entamoeba histoloytica

Diphyllobothruim latum
Ascaris lumbricoides
Cryptosporidium parvum

I11. Gravitate medie, dar cu posibilitate scizuta de crestere a riscului

Bacillus cereus Vibrio parahaemolyticus
Campylobacter jejuni Yersinia enterocolitica
Clostridium perfringens Giardia enterica
Staphylococcus aureus Taenia saginata

Vibrio cholerae (cu exceptia 01)

Dacd ludm in considerare frecventa si gravitatea riscurilor la carnea proaspatd si la
preparatele din carne, este necesar de mentionat impactul negativ al urmatorilor agenti patogeni:
Clostridium botulinum, Clostridium perfringens, Salmonella sp., Listeria monocytogenes,
Campylobacter jejuni, Staphylococcus aureus, Shigella sp., Bacillus cereus, Yersinia
enterocolitica si Escherichia coli enteropatogena.

O buna strategie utilizata pentru realizarea Studiului HACCP, consta din individualizarea
factorilor de risc in diferitele faze ale circuitului productiv si anticiparea gravitatii si frecventei
fiecaruia.

Prezenta unui microbiolog in cadrul echipei HACCP, consultarea atentd a literaturii
stiintifice in domeniu si studierea anomaliilor manifestate la produsul examinat sau la produsele
similare, pot cu siguranta sa faciliteze demersul pentru evaluarea riscurilor. O astfel de analiza va
trebui facutd tindnd seama de etiologia microbiand a produsului examinat, considerand mai ales
cerinfele microorganismelor in functie de temperatura, pH si activitatea apei (aw) specifica
alimentului.
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In tabelul 4.7 sunt prezentati in rezumat factorii optimi si limitativi care influenteaza
cresterea celor mai cunoscuti agenti de risc microbiologic pentru carne. Confruntand informatiile
continute in tabelul 4.8 cu specificatiile produsului alimentar studiat, este posibil de estimat
gravitatea teoretica a pericolului biologic si probabilitatea de manifestare.

In unele situatii insi, este necesar de realizat un studiu HACCP in functie de un pericol
microbiologic specific; intr-o astfel de situatie, poate fi utila descompunerea riscului in cele trei
componente ale sale, adica: posibilitatea de contaminare, cresterea §i supravietuirea
microorganismelor sau a metabolitilor acestora. Un exemplu de acest tip este prezentat in tabelul
4.8 pentru riscul provocat de Salmonella sp. in procesul de productie al unui semipreparat
(hamburger) congelat.

Tabelul 4.7

Factorii optimi care influenteaza cresterea celor mai frecvente pericole microbiologice
pentru carne (conform Commitee on Communicable Diseases Affecting man, 1991)

Microorganismul Factorii care influenteaza cresterea
Temperatura (°C) pH aw
min. | opt. | max. | min. | opt. | max. | min.

Bacillus cereus 5 30 50 4.4 7 9,3 0,93
Campylobacter jejuni 25 42 45 4,9 7 9,0 0,98
Clostridium botulinum tip A, B 10 37 50 4,8 7 8,5 0,95
Clostridium botulinum tip E 3 30 45 5,0 7 8,5 0,97
Clostridium perfringens 15 46 50 5,0 7 8,9 0,96
Listeria monocytogenes 0 37 44 4,5 7 8,0 0,93
Salmonella sp 6a 43 46 | 3,8a 7 9,0 0,95
Staphylococcus aureus 7b 37 | 48b | 4,3 7 9,0 0,83c
Yersinia enterocolitica 3 30 43 4.4 7 9,6 0,97

a- Unele suse de bacterii pot prezenta valori variabile sau putin diferite de cele indicate;
b- temperatura pentru producerea de enterotoxina: minim 14°C; maxim 45°C;
C- aw minima pentru producerea de enterotoxina. 0,92.

Tabelul 4.8
Individualizarea si descompunerea riscului generat de Salmonella sp.
la producerea unui semipreparat congelat

Faza Contaminarea Cresterea Supravietuirea
Carne proaspata DA NU (t<7°C) DA
Tocare DA/NU NU (daca tsi T sunt la DA

valori optime)
Congelare NU NU DA
Pregatire (tratament termic) NU NU NU (72°C — 2 min)

Este evident ca activitatile de monitorizare vor trebui puse in practica in special in etapele
in care riscul este prezent (,,DA”), controland in acelasi timp fazele in care absenta riscului este
conditionata de mentinerea unor parametri operativi (de ex. temperatura din depozitul pentru
materii prime).
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Realizarea unui Studiu HACCP eficace, necesitd o activitate intensa de ,,cercetare” a
mediului de productie in scopul evidentierii tuturor elementelor ce ar putea influenta calitatea
igienico-sanitara a produsului.

De mentionat cd nu este posibil de realizat un Sistem HACCP universal valabil, adica
aplicabil unui tip de aliment independent de situatia din productie; sursa de aprovizionare cu
ingrediente, tehnica de fabricatie, utilajele utilizate, intervenfia manuald a operatorilor,
caracteristicile structurale si durata fluxului de productie si distributie, factorii ambientali si
destinatia produsului sunt toate surse de variabilitate, in functie de care acelasi aliment poate
prezenta riscuri si masuri preventive foarte diferite.

Uneori, in lipsa unor informatii suficiente despre pericolele biologice prezente in produs,
este recomandabil sd se recurgd la experimentdri microbiologice: de exemplu, este posibil de
inoculat alimentul cu spori termorezistenti si evaluarea supravietuirii lor dupa tratamentul termic
(testul de inoculare), sau inocularea produsului cu patogeni in forma vegetativa si determinarea
supravietuirii lor dupd o usoara incilzire (,,microbial challeng test”) sau pastrarea alimentelor
inoculate sau neinoculate n conditii optime de depozitare si in situatii neconforme (testul de pastrare).

Pe de altd parte, studii de microbiologie predictiva sau evaludri statistico-matematice
integrate cu parametrii microbiologici, pot furniza informatii interesante despre comportamentul
unui anumit tip de pericol biologic in functie de caracteristicile microambientale.

Dupa ce au fost culese informatiile din intregul circuit de productie, trebuie examinat
modul de formulare al produsului si apreciata probabilitatea de aparitie a riscurilor in diverse
ingrediente si In produsul finit.

O metoda rationala pentru realizarea acestui studiu a fost propusd de NACMCF (National
Advisory Committee for Microbiological Criteria for Foods), tehnica ce prevede identificarea in
ingrediente si la final atribuirea unei categorii globale de risc pentru fiecare ingredient.

Clasele de risc NACMCEF sunt prezentate in tabelul 4 si se refera in mod specific la
riscurile microbiologice.

Tabelul 4.9
Identificarea claselor de risc

Riscul A - Clasa speciald, specificd produselor nesterilizate, destinate consumului de cétre
persoane vulnerabile (ex. copii, varstinici, bolnavi etc.);

Riscul B - Produsul contine unul sau mai multi ingredienti ,,sensibili”, din punct de vedere
microbiologic;

Riscul C - Procesul de productie nu prevede o etapa care determind o distrugere eficace a
microorganismelor nocive;

Riscul D - Produsul este supus unei recontamindri dupa prelucrare si Inaintea
conditionarii/ambalarii;

Riscul E - Existd conditii pentru manifestarea riscului microbiologic care, realizandu-se in
faza de distributie sau manipulare casnica, ar putea determina aparitia de produs
neconform;

Riscul F - Nu se realizeaza un tratament termic final dupa ambalare sau in faza de folosinta
casnica.

Tn tabelul 4.10 sunt precizate criteriile pentru Incadrarea in categoria de risc: categoria
superioara (VI) se atribuie produselor destinate consumatorilor vulnerabili, in timp ce categoriile
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urmatoare sunt corelate cu numarul de factori de risc prezenti in general in ingrediente sau in
produs.

Tabelul 4.10

Tncadrarea in categoria de risc

e Categoria VI - Categorie speciala care se aplicd produselor nesterilizate, destinate
consumatorilor vulnerabili (ex. copii, batrani, bolnavi); trebuie luate in
considerare toate cele 6 clase de risc;

e CategoriaV - Produse alimentare cu cele cinci clase de risc general: clasa din riscul B,
C,D,EsiF;

e Categoria IV - Produse alimentare cu patru clase de risc general;

e Categoria Il - Produse alimentare cu trei clase de risc general;

e Categoria ll - Produse alimentare cu doua clase de risc general,

e Categoria - Produse alimentare cu o clasa de risc general;

e Categoria0 - Nici o clasa de risc.

Aplicare acestei metode este prezentatd in tabelul 4.11 care se refera la analiza riscurilor
pentru un snitel congelat.

Tabelul 4.11
Analiza ingredientelor la un preparat din carne: incadrarea in categoria de risc

Produsul: Snitel congelat
Tip de risc: Microbiologic

Ingredienti Clasa de risc Categoria
sau aditivi A B C D E F de risc
Carne refrigerata de vitel 0 + + + + 0 v
Parmezan razuit 0 + 0 + + 0 1l
Pesmet 0 + 0 + 0 0 I
Oua 0 + 0 pudra + 0 0 I
0 + 0 pasteurizat + + 0 Il
0 + + congelat + + 0 v
Amidon din cartofi 0 0 0 + 0 0 I
Arome 0 + 0 + 0 0 I
Sare 0 0 0 0 0 0 0
Api 0 + 0 + 0 0 I

Legenda: + = prezenta riscului
0= absenta riscului

Fiecare ingredient a fost evaluat in functie de diferite clase de risc, indicand cu 0 absenta
si cu + prezenta riscului.
Metoda prevede ca evaluarea trebuie sd ia In considerare caracteristicile microbiologice

eqe vy

reducere a riscului de contaminare a materiilor prime.
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De exemplu, parmezanul razuit, considerat ca produs finit, poate apartine categoriei de
risc III sau IV, 1n functie de modul de consum: proaspat sau dupa un tratament termic; in acest
caz, deoarece snitelul v-a fi supus tratamentului termic, parmezanul va fi incadrat in categoria Il
risc pentru un ingredient specific, ca de exemplu in cazul oudlor, care se incadreaza intr-0
categorie diferita in functie de modul de prezentare: congelate, pasteurizate sau praf de ou.

Pe langa acestea, componentele retetei pot fi dispuse in ordine ierarhica in functie de
categoria de risc, ceea ce face posibil sd fie definite prioritatile Tn monitorizarea si evaluarea
periodica a Sistemului HACCP: de exemplu, pentru ingredientele din categoria de risc
superioard, trebuie sd fie indispensabild efectuarea unui control sever in faza de receptie, la fel
cum frecventa monitorizarii ar trebuie sa fie mai intensd, comparativ cu alte ingrediente.

Rationalizarea si standardizarea retetei, reducerea incidentei factorilor de risc intrinseci si
definirea prioritatilor de interventie sunt principalele obiective accesibile ca urmare a aplicarii
analizei riscului, in functie de modul de formulare al produsului.

4.3.7. Determinarea Punctelor Critice de Control (PCC)

Determinarea Punctelor Critice de Control, in vederea implementarii Sistemului HACCP,
constituie o activitate foarte importanta, de reusita careia depinde buna functionare in practica a
acestuia.

Prin punct Critic de Control (PCC) se intelege o operatie sau faza tehnologica la care se
poate aplica controlul si poate fi prevenit, eliminat sau redus la un nivel acceptabil un pericol (de
naturd biologica, fizicd sau chimica) al sigurantei alimentelor (calitatea igienicO-sanitara).

In majoritatea cazurilor, un PCC nu reprezinti punctul in care este generat un pericol,
insd identifica faza (etapa) procesului productiv in care este posibil de tinut sub control acel
pericol. Asa de exemplu la fabricarea unui aliment, prezenta Salmonellei sau altui patogen
(pericol microbiologic), se poate datora folosirii materiei prime sau ingredientelor contaminate,
ori unei contamindri incrucisate realizate in oricare etapa pe flux, dar PCC-ul in masurd sa
controleze acest pericol poate fi determinat (identificat) Tntr-o faza succesiva a procesului cand,
de exemplu, se efectueaza un tratament termic in masura sa elimine acest pericol.

Conceptul fundamental al sistemului HACCP se bazeazd pe supozitia cd atunci cand
toate PCC-urile procesului productiv sunt tinute sub un control strict, variatiile care se pot
manifesta pe fluxul tehnologic vor fi de intensitate scdzuta si in consecintd nu vor afecta negativ
calitatea igienico-sanitara a produselor.

Sunt mentiuni in literatura de specialitate, care arata ca exista doua tipuri de PCC, astfel:
PCC 1, atunci cand etapa (faza) respectiva din fluxul tehnologic este in masurd sa elimine
pericolul si PCC 2 atunci cand pericolul poate fi doar prevenit, redus sau intarziat. Un exemplu
de PCC 1, il reprezintd sterilizarea (tratamentul termic), in timp ce pentru PCC 2 se poate
mentiona congelarea si refrigerarea. In practica internationald, s-a renuntat insi la aceastd
delimitare, care uneori este dificil de realizat.

Pentru identificarea PCC se poate utiliza asa-numitul ,,Arbore decizional” (figura 4.2),
conceput in anul 1991 de Grupul de lucru HACCP al Codexului Alimentar. Acceptand faptul ca
acest ,,instrument” de lucru usureaza identificarea PCC, este bine de precizat ca un specialist este
in masura sa identifice cu usurintd PCC-urile dintr-un flux tehnologic.
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In practica, utilizarea ,,Arborelui decizional” consti din formularea raspunsului (DA sau
NU) la 4 intrebari principale succesive, referitoare la pericolele potentiale aferente procesul
tehnologic analizat.

1- Prima intrebare: Exista mdsuri preventive pentru prevenirea riscului de aparitie a
pericolelor identificate?

Scopul acestei intrebari este acela de a verifica existenta cel putin a unei masuri
preventive de-a lungul filierei productive, in masura sa controleze pericolul identificat si luat in
discutie. Aceste masuri preventive pot fi multiple si pot varia de la produs la produs sau chiar de
la pericol la pericol; se poate astfel mentiona parametrul timp/temperatura, prezenta unui
detector de metale pentru depistarea unui fragment metalic etc.

Dacéd raspunsul la aceastd intrebare este afirmativ, este necesar de a se descrie in mod
detaliat i clar masura sau masurile preventive existente.

Daca insa raspunsul este negativ, adica pericolul examinat nu poate fi controlat Tn nici o
faza succesiva a procesului, echipa HACCP va trebuie sa-si pund urmatoarea intrebare: Controlul
in aceastd etapad este necesar pentru siguranta alimentului? Dacd raspunsul este negativ se va
trece la intrebarea a 2-a, iar dacd este pozitiv, vor trebuie operate modificari la procesul
tehnologic sau la produs si deci se va reveni la prima intrebare.

2- A doua intrebare: Este aceasta etapa destinata sa elimine pericolul sau sa reducd
riscul de aparitie a pericolului pand la un nivel acceptabil?

Sunt multe tratamente (tehnici) proiectate si puse in practica pentru a elimina sau cel
putin a reduce probabilitatea ca pericolele sd se manifeste, putind mentiona procesul de
pasteurizare a lichidelor alimentare, fierberea pentru produsele solide, adaosul de conservanti,
refrigerarea sau congelarea.

Daca raspunsul este afirmativ, aceastd etapa (faza) este un PCC, iar daca este negativ se
trece la urmatoarea Intrebare.

3- A treia intrebare: Exista posibilitatea ca in aceasta etapa sd intervind o contaminare
excesiva datorata pericolelor identificate?

Este o intrebare la care, cel pufin pentru agentii microbiologici, nu este usor de raspuns
deoarece, cel putin din punct de vedere teoretic nu este admisa o limita de acceptabilitate: de fapt
cu exceptia cazului de Listeria monocytogenes pentru care exista o limita legala acceptabila (la
unele produse), prezenta germenilor patogeni intr-un aliment nu este permisa.

Pe de altd parte aceastd intrebare pune clar in evidentd faptul ca grupul Codex
Alimentarius considera aceasta eventualitate si ca finalitatea fundamentala a sistemului HACCP
nu consta numai in absenta totala a pericolelor intr-un aliment, ci mai degraba in aceea de a evita
efectele negative pe care acel pericol le poate induce consumatorului.

Este evident ca pentru a raspunse la aceastd intrebare, echipa HACCP trebuie sd se
bazeze pe informatiile obtinute, referitor la pericolul considerat.

In orice caz, indiferent de rispuns (pozitiv sau negativ), nu se identifici prin aceasti
intrebare vreun PCC, astfel ca se trece la intrebarea urmaitoare.

4- A patra Intrebare: Existd o etapa ulterioara care poate elimina pericolul identificat
sau poate reduce probabilitatea de aparitie a acestuia pana la un nivel acceptabil?

Este o intrebare ce priveste pericolele care pot reprezenta o amenintare la sdnatatea
consumatorului. Dacad raspunsul este negativ, este vorba de un PCC, insa in caz contrar, un
raspuns afirmativ, nu este vorba de un PCC.

Este foarte important de luat in consideratie faptul ca pentru determinarea PCC-urilor se
v-a trece prin arborele decizional numai cu acele etape din fluxul tehnologic (implicit si cu
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pericolele potentiale aferente) in care existd masuri de control care se bazeaza in principal pe
monitorizarea unor parametrii de proces (ex. temperatura, timp, presiune etc.) cu impact asupra
sigurantei alimentului. Acele pericole care sunt tinute sub control numai prin Programele
preliminare - GMP si/sau GHP (PRP, conform ISO 22000:2005) nu pot genera PCC-uri, deoarece
nu pot fi monitorizate si tinute sub control astfel incat sa obtinem un rezultat in timp util.

Modificarea unei

1. Existd masuri de ¢

; etape, proces sau
control? l produs
v
DA NU
l DA

Este necesar pentru siguranta alimentului ——>
un control in aceasta etapa?
v
NU

- Nueste PCC
" Stop

v
2. Este etapa special

proiectata pentru a elimina > DA
sau reduce posibilitatea de
aparitie a unui pericol
potential? l

NU

v

3. Exista posibilitatea contaminarii
datoritd aparitiei unui pericpl
potential peste nivelul acceptabil
sau chiar s creasca peste nivelele
inacceptabile? l

l Nu este PCC

DA NU » Stop
v

4. Poate o etapa ulterioara sa elimine un
pericol potential identificat sau sa
reduca posibilitatea de aparifie a unui
pericol potential la un nivel acceptabil?

v l v

_ Punct critic de
fA NU " control

Nu este PCC
Stop

Figura 4.2 Arborele decizional - HACCP
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Pentru a documenta modalitatea de identificare a PCC- urilor, se recomanda folosirea
formularului de lucru prezentat in continuare.

Identificarea Punctelor Critice de Control
Etapa Pericol Clasa intrebiri din arborele de decizie | PCC/PC
proces important de risc R1 R? R3 R4

Biologic

Chimic

Fizic

Odata identificate diferitele PCC-uri, acestea se vor marca pe diagrama de flux, pentru a
se evidentia foarte rapid, fazele care solicita o atentie sporitd (un control adecvat) pentru
fabricarea de alimente sigure.

Dintre PCC-urile identificate pe un flux tehnologic general de productie a alimentelor, se
pot mentiona: tratamentele termice, refrigerarea, ambalarea asepticd, detectarea metalelor, etc.,
cu specificatia ca fiecare echipd HACCP, utilizand ,,Arborele decizional” HACCP v-a trebuie sa
identifice ,,propriile” Puncte Critice de Control, avand in vedere specificitatea Sistemului
HACKCEP si faptul ca fiecare societate comerciala (sectie) este unica.

4.3.8. Stabilirea limitelor critice

Dupa identificarea Punctelor Critice de Control, folosind ,,Arborele decizional” stabilit de
Codex Alimentarius sau orice altd metoda sistematica, vor trebui stabilite limitele critice pentru
parametrii care urmeaza sd fie monitorizati. De mentionat cd un PCC poate fi caracterizat de
unul (ex. prezenta/absenta cioburilor de sticla la imbutelierea produselor lichide), doi
(temperatura si timpul la pasteurizarea laptelui), trei (temperatura, timpul si presiunea din
autoclav la sterilizarea conservelor) sau chiar mai multi parametri, astfel incat vor trebui stabilite
limitele critice pentru fiecare dintre acestia.

Prin limitd critica se intelege valoarea (sau valorile) recomandata, prescrisa a unui
parametru al produsului, sau procesului tehnologic, intr-un Punct Critic de Control, a carui
depasire sau nerespectare, ar pune in pericol mentinerea inocuitatii alimentului si implicit starea
de sanatate a consumatorului. Se poate spune ca limitele critice separd zona acceptabila de cea
inacceptabila pentru produs sau proces.

Stabilirea corectd a limitelor critice pentru parametrii fiecdrui PCC revine echipei
HACCP, care bazandu-se pe o buna documentare si o cunoastere a produsului si procesului aflat
in studiu, va trebui ulterior sa valideze aceste limite. Sursele de informare pentru stabilirea
acestor valori sunt reprezentate de: literatura de specialitate, standarde, norme tehnice,
inregistrari si date de la furnizori, de la experti in tehnologie alimentara, legislatia specifica,
Codex Alimentarius etc.
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La stabilirea limitelor critice pentru parametrii PCC se va tine seama de valorile de la
care (sau sub care) produsul ar putea afecta sanatatea consumatorilor. Daca astfel de valori nu
sunt prevazute in surse bibliografice, sau se are in studiu un produs nou, echipa HACCP, va
trebui sa efectueze cercetari si experimentari proprii pentru stabilirea lor, urmata de validare (ex.
prin teste ale produsului finit). Este responsabilitatea fiecarei firme sd se asigure cd limitele
critice fixate sunt in masura sa tina sub control pericolele identificate.

Parametrii frecvent utilizati pentru a tine sub control un PCC si pentru care in consecinta
se vor stabili limite critice sunt: timpul, temperatura, umiditatea relativa a aerului (in depozite de
ex.), activitatea apei (aw), pH-ul, concentratia de clor (ex. in apa de racire).

De altfel, in unele situatii este necesar de fixat ca limite critice i parametrii senzoriali
cum sunt: aspectul vizual al alimentului (ex. vizualizarea ecranului de control pentru
identificarea corpurilor striine). In aceste situatii trebuie elaborate instructiuni de lucru foarte
precise si instruit personalul care va realiza monitorizarea acestor PCC-uri.

Valorile limitelor critice, nu vor trebui depasite, pentru a asigura inocuitatea produsului
alimentar. Astfel, respectarea parametrilor timp / temperatura la operatia de pasteurizare are rolul
de a inactiva bacteriile Salmonella; respectarea timpului de stationare a carnii in sectia de
transare, astfel incat temperatura produsului sa nu creasca la valori care favorizeaza dezvoltarea
bacteriei Listeria monocytogenes; realizarea unei valori a pH-ului pentru un anumit produs (ex. o
bautura racoritoare) in vederea blocarii dezvoltarii patogenilor si producerii de toxine. Sau, un
ultim exemplu, procedeul complex de pregatire la cuptor a unui pateu umplut cu carne: in acest
caz se vor urmdri mai mulfi parametri pentru eliminarea pericolului reprezentat de agentii
patogeni rezistenti la tratamentul termic.Astfel vor trebui stabilite limite critice pentru factori
cum sunt: temperatura minima in interiorul produsului supus tratamentului termic, temperatura
cuptorului, timpul de stationare al produsului in cuptor, determinat de viteza de Tnaintare a benzii
transportoare pe care se gaseste produsul, grosimea produsului §i compozitia sa. Acest ultim caz
furnizeazd un exemplu al unei operatii (coacerea), identificate ca PCC in unele procese de
productie, caracterizata de necesitatea de a stabili §1 monitoriza mai multe limite critice.

In cazul unor parametri de proces oscilanti, se recomandi definirea unor nivele de
sigurantd (alertd), sau “target level”, al caror rol semnificativ este acela de a ne asigura ca
limitele critice vor fi respectate si deci nu depdsite. Aceste nivele de sigurantd sunt bineinteles
mai restrictive decat limitele critice si-i permit operatorului sd inteleaga tendinta “periculoasa” a
unui parametru, de a iesi din limitele critice, putdnd interveni 1Inainte de depdsirea limitelor
critice din PCC (interventie corectiva) si inainte de fabricarea unui produs alimentar neconform
(fig. 4.3). Rezulta si din acest mod de operare ,caracterul preventiv al sistemului HACCP cat si
eficienta acestuia (ex. reducerea costurilor generate de aparitia produsului neconform).

Limita critica superioari

Alerta

I e

Alerta
Actiune

Limita critica inferioara

Respingere sau
Interventie corectiva (1) Actiune corectivi  reprelucrare produs

Fig. 4.3. Stabilirea limitelor critice si a celor de siguranti (alerti)
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Asa de exemplu, in situatia producerii unui aliment caracterizat de o valoare a pH-ului =
5, pentru a impiedica cresterea unor patogeni, se poate fixa ca limita de sigurantd, un pH de 4,8
pentru reducerea riscului generat de depasirea limitei critice (pH = 5).

Una dintre erorile frecvent intalnite, mai ales atunci cand se abordeaza pentru prima data
studiul HACCP, este aceea de a face referire la limitele critice ale pericolului controlat si nu la
parametrii procesului. Asa de exemplu,la tratamentul termic, in cazul prezentei microorga-
nismelor, limita critica se refera la timpul si temperatura necesare (masura de control, ai carei
parametri se monitorizeaza), pentru a atinge un nivel acceptabil al pericolului (incarcatura
microbiand) si nu la valoarea incarcaturii microbiene, care se determind periodic prin analize de
laborator (activitate de verificare). Standardul ISO 22000:2005 are ,,meritul” de a diferentia
destul de clar notiunea de nivel de pericol (care se verifica prin analize de laborator) si notiunea
de limita critica,ce se monitorizeaza ,,on-line” sau la intervale foarte scurte (aprox. 2 — 3 ore).

Dupa ce limitele critice au fost stabilite, echipa HACCP va trebui sa le Inregistreze in
Planul HACCP, corespunzator fiecarei etape din fluxul tehnologic, in care au fost identificate
Punctele Critice de Control, cu mentionarea pericolului care va fi {inut sub control.

De mentionat ca la stabilirea limitelor critice se va tine seama de asigurarea inocuitatii
(calitatea igienica) produsului si nu de considerentele de ordin tehnologic, sau altfel spus nu se
va trece la fabricarea unui produs alimentar, dacd parametri tehnologici ai procesului nu vor
asigura inocuitatea produsului.

Referitor la acest ultim subiect, frecvent se face confuzia intre parametrii tehnologici si
cei specifici inocuitatii alimentului. Astfel, In mod gresit in unele Planuri HACCP la unitati de
panificatie s-a determinat etapa de dospire (fermentatre aluat) ca fiind PCC. Insd parametrii
acestei faze tehnologice sunt stabiliti cu rol tehnologic si nicidecum din punctul de vedere al
sigurantei alimentului. Dimpotriva,la valorile optime de temperatura pentru acest proces (ex. 37-
39°C) ar fi favorizata inclusiv dezvoltarea microorganismelor patogene, potential existente in
mediu.In aceasti etapi siguranta produsului este asigurati prin excelenta cu ajutorul programelor
preliminare (ex. igiena locatiei, recipientilor, personalului etc.).

4.3.9. Stabilirea sistemului de monitorizare

Monitorizarea sau supravegherea, reprezinta o secventa planificatd si documentata de
madsuratori si / sau observatii a unor parametri semnificativi pentru prevenirea, eliminarea sau
reducerea la un nivel acceptabil, a unui pericol relevant pentru inocuitatea alimentului. Are un
dublu rol:

» aevalua daca limitele critice sau cele de siguranta sunt respectate si deci a stabili daca

un PCC este sub control;

> a furniza o serie de inregistrari i documente, care vor fi folosite ulterior in procesul

de verificare.

Asa cum a fost mentionat la stabilirea limitelor critice si a celor de sigurantd (alertd),
monitorizarea poate indica tendinta de pierdere a controlului in PCC, situatie in care procesul
poate fi readus sub control Tnainte de fabricarea unui produs neconform, lipsit de inocuitate.
Rezulta astfel, ca monitorizarea reprezintd o parte esentiald a autocontrolului managerial, prin
implementarea sistemului HACCP.

101



Este posibil insd, ca uneori si dupa punerea in practica a unei actiuni corective, atunci
cand parametrul monitorizat are tendinta sa depaseasca limitele critice, controlul sa nu fie
restabilit i astfel, prin depasirea acestor valori sa se obtind un produs neconform, care va trebui
tratat conform procedurii “Controlul produsului neconform”, ceea ce va determina desigur
aplicarea unei corectii §i actiuni corective (situatie tipica, conform cerintelor Standardului ISO
22000 : 2018).

Definirea unui sistem de monitorizare presupune documentarea unor aspecte care sa
raspundi la urmitoarele intrebéri : CE 2 CUM ? UNDE ? CAND ? CINE?

¢ CE ? Definirea parametrilor critici pentru fiecare PCC care va fi supus monitorizarii.

¢ CUM ? Definirea metodei prin care parametri critici urmeaza sa fie masurati sau observati.

Ca metode de monitorizare ale parametrilor din PCC se practica: controlul vizual,
aprecierea senzoriala, masurarea caracteristicilor fizice, analizele chimice care dau rezultate
rapide si foarte rar, cele microbiologice.

Controlul vizual are o utilitate importanta in cadrul Sistemului HACCP, daca ne referim
la viteza de obtinere a rezultatului, insa acesta, fiind supus subiectivismului, trebuie sa se bazeze
pe specificatii cat mai precise, instructiuni de lucru scrise si un personal instruit si constientizat.
Este aplicabil la receptia materiilor prime, la verificarea documentelor ce insotesc unele
ingrediente, la starea de curatenie a utilajelor si echipamentelor, la igiena personalului, a
mijlocului de transport (ca masuri GMP-GHP) etc. O alta particularitate care-l face preferat
comparativ cu alte proceduri de monitorizare consta in faptul ca o verificare de acest fel nu
solicitd echipamente costisitoare si nici personal cu Tnalta calificare, dar persoana responsabila cu
monitorizarea va trebui sd cunoascd bine procedura operationala in cauza, putand pune in
practicd la nevoie, actiuni corective.

Aprecierea senzoriala, adica monitorizarea mirosului si gustului, poate fi consideratda o
extensie a observdrii vizuale; aceasta bineinteles trebuie sa fie realizata asupra unor esantioane
reprezentative din ntregul lot de produse. Aceasta apreciere, de exemplu, poate fi realizata la
carnea proaspatd si la produsele lactate, pentru identificarea mirosurilor straine sau la produsele
vegetale si peste pentru a determina prin pipait (tactil), gradul de vatamare al tesuturilor.

Referitor la analizele fizico-chimice, acestea constituie dovezi utile ale controlului,
deoarece furnizeaza practic rezultate n timp real. Se poate aplica, de exemplu, la determinarea
Clorului din apa de racire, la evaluarea temperaturii, a valorii pH-ului, activitatii apei si pentru
toti parametri utili in controlul unui anumit PCC.

Analizele microbiologice, au insd importantd limitatd in monitorizare, determinata de
timpul necesar pentru obtinerea rezultatelor: in majoritatea cazurilor, de fapt, intervalul de timp
parcurs intre productie si livrare / consum a produsului este scurtd, iar testele bacteriologice nu
dau posibilitatea intervenirii in timp ce alimentul este incd in fabricatie. Astfel, analizele
microbiologice, orientate pentru determinarea unor microorganisme patogene, isi pot gasi
aplicare, numai atunci cand produsul studiat ramane la producator pana la obtinerea rezultatelor
testului. Este cazul de exemplu, a produselor pentru copii (baby food), care vor fi livrate / distribuite,
numai in cazul existentei unor rezultate favorabile, acceptate pentru inocuitatea produsului.

Pe de alta parte, aceasta trebuie considerata o forma alternativd de monitorizare atat timp
cat analizele microbiologice sunt utilizate la controlul produsului finit, Tnainte de a ajunge la
consumatori. In acest caz, deci, nu se poate vorbi in sens strict de monitorizare, ci de verificare,
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iar acest subiect reprezintd o etapa distinctd a sistemului HACCP, care include printre altele si
testarea produsului finit.

Se poate spune cd de acum, 1nsd, la realizarea monitorizarii pe flux, necesare unei
functionari corecte a sistemului HACCP, analizele microbiologice isi schimba rolul, in functie de
modul in care industria alimentard era obisnuitd sa le Inteleaga (utilizeze): de la sisteme de
control, la instrumente de verificare, cu rezultate precise.

De altfel, analizele microbiologice nu si-au gasit suficiente aplicatii in monitorizarea
inocuitatii alimentului, atat datorita costurilor ridicate cat si dificultatii de a preleva si analiza un
numar suficient de probe, care sa permita obtinerea unor rezultate semnificative.

Se poate concluziona, referitor la metodele de monitorizare, ca eficacitatea lor este cu atat
mai bund, cu cat viteza de obtinere a rezultatelor este mai mare.

¢ UNDE? Definirea documentului in care se vor inregistra rezultatele monitorizarii, manual
sau in sistemul informatic (grafice, diagrame, registre etc.).

¢ CAND? Definirea frecventei de monitorizare, cu mentiunea cd ideala ar fi o monitorizare
continud (ex. la procesele automatizate). Dacd nu este posibil acest lucru, frecventa de
monitorizare ar trebui sa fie realizatd pe baza unui plan de esantionare, asigurat statistic.
Aspectul esential al acestei Intrebari este acela ca frecventa stabilitd de echipa HACCP,
va trebui sa asigure tinerea sub control a pericolelor relevante pentru inocuitatea produselor
alimentare.

¢ CINE? Definirea responsabilitatii pentru monitorizarea si inregistrarea rezultatelor obtinute.
Sarcina echipei HACCP este de a stabili responsabilii si responsabilitatile celor care vor
monitoriza parametri critici din PCC.

Pentru fiecare situatie, responsabilii cu monitorizarea vor trebui instruiti referitor la
metoda de monitorizare, scopul si importanta activitatii desfasurate. Echipa HACCP va trebui sa
se orienteze in primul rand catre operatorii direct implicati in acel proces si care au o vastd
experientd profesionala.

O caracteristica fundamentald a responsabilului cu monitorizarea este autoritatea care-i
trebuie conferitd, pentru a intreprinde interventii corective, atunci cand se constatd o tendinta de
pierdere a controlului in PCC cat si corectii,respectiv actiuni corective, la depasirea limitelor
critice. De asemenea, rolul monitorizarii este si de a identifica lotul sau produsul care nu a
respectat specificatiile, care a fost obtinut in afara limitelor critice cat si de a intreprinde actiuni
corective adecvate. Responsabilul cu monitorizarea are sarcina de a raporta (inregistra) corect
masurdtorile si observatiile efectuate in PCC, in formulare de inregistrare adecvate, in care va
semna, asumandu-si responsabilitatea pentru realitatea valorilor inregistrate.

Formularele cu 1inregistrari ale rezultatelor monitorizarii vor fi puse la dispozitia
responsabilului “Calitate” din companie cat si a autoritatilor competente in materie de control
oficial sau auditorilor organismului de certificare.

Inregistrarile rezultate vor servi la documentarea aplicarii sistemului HACCP. Ele trebuie
sa fie clare, usor de gasit, pastrate o anumitd perioadd de timp (cel putin cat termenul de
valabilitate al produsului), In spatii care sa Impiedice pierderea sau deteriorarea ( conform
procedurii Controlul informatiilor documentate).
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4.3.10. Stabilirea actiunilor corective

Atribuirea de responsabilitati pentru monitorizarea parametrilor fiecdrui PCC, unui
anumit operator, presupune in acelasi timp, si identificarea celui care va pune in practica
actiunile corective atunci cand limitele critice sunt depasite.Pe langa aceasta, va fi Intocmit un
plan de actiuni corective aferent fiecarui PCC, activitate care sta in sarcina echipei HACCP.

Planul de actiuni corective

O deviatie intr-un PCC, este definitd ca o nerespectare a limitelor critice (depasirea lor)
stabilite. Planul de actiuni corective reprezintd o serie de interventii predeterminate si
documentate, care vor fi adoptate atunci cand se manifesta o depasire a acestor limite critice.
Definirea anticipatd a acestor actiuni corective, garanteazd decizii ponderate si rationale,
excluzand improvizatiile, generate de urgentd momentului, care s-ar putea dovedi mai mult
paguboase, chiar daca par ca oferd avantaje imediate.

La prima vedere, necesitatea de a predispune de un plan de actiuni corective, pare straina
de metoda HACCP, care reprezintd un instrument avand caracter preventiv, ce impune a
interveni nu atunci cand pericolul s-a manifestat deja, ci nainte ca el sa apara, adoptand o serie
de masuri de control, utile pentru a-1 gestiona. In realitate, perfectiunea este greu de realizat si de
aceea trebuie luatd in consideratie posibilitatea de a putea actiona ca urmare a unei deviatii de la
conditiile operative standard, prefixate, pentru a garanta siguranta produsului alimentar.

Pornind de la acest aspect, obiectivele care stau la baza determindrii actiunilor corective
sunt urmatoarele:

- identificarea destinatiei produselor obtinute in perioada in care s-a Tnregistrat o
deviatie, adicd atunci cdnd PCC a fost scapat de sub control. Aceasta reprezintd de
fapt ,,corectia”aplicata produsului neconform;

- identificarea cauzelor care au generat deviatia si corectarea cauzelor, pentru
readucerea sub control a PCC, adica ,,actiunea corectiva” propriu-zisa;

- obtinerea si mentinerea inregistrarilor actiunilor intreprinse.

In general, monitorizarea parametrilor din PCC ai unui proces poate evidentia doui
situatii diferite: tendinta unui anumit parametru specific PCC, de a depasi limitele critice
specificate sau chiar depdsirea acestor limite critice. Activitatile de realizat in cele 2 cazuri sunt
evident diferite: in primul, este vorba de a adopta ,,interventii” corective adecvate pentru a tine
sub control PCC, inainte ca pericolul sd devind real; in al 2-lea caz insd, este necesar de
intreprins actiuni corective astfel incat sa fie readus sub control acel PCC si de a lua masuri
pentru produsul obtinut in conditii de lipsa a inocuitatii (aplicarea corectiei).

Astfel, echipa HACCP, are sarcina de a individualiza si descrie o serie de actiuni
corective care sa permitd elaborarea unui plan de interventii, aplicabil la timp, atunci cand se
manifesta deviatii in oricare din PCC identificate pe flux.

Acest plan este necesar sd cuprinda urméatoarele caracteristici:

- desemnarea responsabilitdtii pentru actiunea corectiva;

- descrierea mijloacelor de utilizat si a instructiunilor de urmat pentru corectarea

deviatiei manifestate;

- corectia de realizat, pentru produsele obtinute atunci cand PCC era in afara
controlului (stabilirea destinatiei acestor produse);

- Inregistrarea corectiei si actiunilor corective Intreprinse.
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Actiunile corective si corectiile: realizare si responsabilitati

Prin instruire si constientizare trebuie realizate toate competentele necesare pentru a
actiona prompt si a adopta dintre actiunile corective planificate, pe cele adecvate deviatiei
manifestate. Acest lucru este valabil si in vederea aplicarii adecvate a corectiilor pentru
produsele fabricate atunci cand PCC nu a fost sub control.

In unele situatii corectia de realizat ca urmare a manifestirii unor deviatii este controlata
in mod automat: este cazul pasteurizatoarelor, la care in situatia ca nu s-a atins temperatura
adecvata sa garanteze inocuitatea, fluxul produsului la iesirea din echipament este deviat si supus
unei repasteurizari. In alte cazuri, mai frecvente operational, corectiile vor trebui aplicate de om.
Tn ambele cazuri, sarcina echipei HACCP este si descrie detaliat atat aparatura de utilizat cat si
dispozitiile de urmat, fara a lasa loc la ambiguitati care s-ar putea dovedi periculoase.

De asemenea, echipa HACCP trebuie sa dispuna de o procedurd de inregistrare a tuturor
deviatiilor manifestate pe flux si a fiecarei actiuni corective Intreprinse pentru a o corecta.

Aceastd documentatie, care este parte integranta a Planului HACCP, si pentru realizarea
careia trebuie definita o responsabilitate, trebuie mentinuta in companie, cel putin cat termenul
de valabilitate al produsului.

4.3.11. Verificarea sistemului HACCP

Echipa HACCP, prin activitdtile realizate pana acum referitor la Planul HACCP, a
identificat toate pericolele aferente procesului/produsului studiat, a determinat PCC, a stabilit
limitele critice pentru fiecare parametru specific PCC, a definitivat sistemul de monitorizare si
actiunile corective pentru a restabili controlul In PCC. De altfel, garantia functionarii corecte a
Sistemului HACCP poate fi datd prin definirea de catre echipa HACCP, a unei proceduri
adecvate de verificare, care va cuprinde: validarea si auditul intern.

Verificarea Planului HACCP

Verificarea este reprezentatda de totalitatea metodelor, procedeelor si testelor utilizate
pentru evaluarea conformitatii Sistemului HACCP, si al Planului HACCP stabilit de echipa.

Mai precis, obiectivele urmadrite de echipa HACCP in acest demers sunt in principal
urmatoarele:

- evaluarea adecvarii limitelor critice fixate pentru fiecare PCC, prin procedee si

metode avand caracter stiintific si tehnic;

- confirmarea adecvarii actiunilor corective stabilite pentru eventualele deviatii care
s-au manifestat in PCC;

- asigurarea eficacitatii functionarii Planului HACCP, realizat pentru procesul/produsul
aflat n studiu, ceea ce Tnseamna a garanta ca toate operatiile care trebuie realizate
pentru buna functionare a Planului si activitatile conexe sunt si continud sa fie
indeplinite intr-o maniera adecvata.

Sarcina mai dificila revine echipei HACCP, mai ales la primele doud obiective: in
majoritatea cazurilor problema verificarii validitatii limitelor critice §i a actiunilor corective
conexe fiecarui PCC, solicita realizarea de studii si analize specifice specialistilor cu experienta
in diferite sectoare. Dealtfel, aceasta fazd are o importantd fundamentalda pentru a garanta ca
pericolele evidentiate sunt efectiv sub control.
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Functionarea corectd a Planului HACCP este caracterizatd de o apelare limitata la teste
efectuate asupra produsului finit, deoarece metoda aplicatd se bazeaza pe realizarea unei serii de
actiuni preventive, menite s garanteze siguranta produsului, puse in practicd pe tot fluxul de
productie. Aceasta Inseamna ca firmele care au implementat Sistemul HACCP, mai mult decat a
se baza pe testari ale produsului finit, trebuie si realizeze verificari frecvente ale Planului
HACCP, de fapt ale inregistrarilor din PCC, si evaluari ale adecvarii actiunilor corective cat si
ale corectiilor realizate, in cazul produselor obtinute in intervalul in care s-au inregistrat deviatii
in PCC prin depasirea limitelor critice.

Procedeele de verificare, permit de altfel, prin modul in care sunt realizate, evidenticrea
eventualelor pericole subevaluate sau chiar neconsiderate de catre echipa HACCP, la constituirea
Planului HACCP. O situatie de acest fel determind inevitabil necesitatea unei modificari a
acestuia, aspect care tine de fapt de revizuirea Planului HACCP.

Verificarea: metode si procedee

In aceasti etapa, echipa HACCP are sarcina de a specifica care vor fi metodele si
procedeele de urmat pentru realizarea obiectivelor mentionate mai 1inainte, frecventa si
responsabilitatile agreate.

Dintre metodele aplicabile se mentioneaza: luarea de probe pentru analize (pe flux sau
chiar la produsul finit), observatii si analize aferente acelor puncte critice de control care au o
incidentd majora asupra sigurantei produsului, analize la materiile prime pentru a verifica
conformitatea cu datele din documentele de insotire, verificdri ale conditiilor de depozitare,
distributie si vanzare ale produsului finit, cat si ale utilizarii efective de catre consumatori etc.

Asa de exemplu, faza de pasteurizare este supusa verificarii prin analizele microbiologice
asupra produsului la iesirea din echipament, pentru a garanta eficacitatea tratamentului termic.
Tot Tn acest sens, 0 a 2-a modalitate de verificare poate fi constituitd de controlul periodic al
aparaturii de masurare a temperaturii, pentru a garanta acuratetea valorilor acestui parametru
specific PCC.

In ceea ce priveste procedecle, acestea pot cuprinde inspectii referitoare la modul de
efectuare a operatiilor, evaludri ale sistemului de monitorizare, validarea limitelor critice,
evaludri ale deviatiilor, ale interventiilor aplicate atunci cand s-au manifestat tendinte de depasire
ale limitelor critice, verificari ale inregistrarilor efectuate in PCC, ale documentelor referitoare la
precedentele inspectii si verificari, care certificau conformitatea Planului HACCP, examinarea
completd a Planului HACCP realizat etc.

De exemplu, dacd operatiunile de curatenie si dezinfectie a suprafetelor dintr-o sectie
sunt efectuate cu o frecventa orara, procedura de verificare poate consta in organizarea de
inspectii neprogramate pe durata carora persoane responsabile de la compartimentul ,,Calitate”
vor analiza desfasurarea corecta a activitatilor aferente si vor efectua teste de sanitagie pentru a
evalua eficacitatea actiunilor intreprinse.

Operatiunile de verificare: frecventa si documentatia aferenta

Frecventa operatiunilor de verificare trebuie astfel fixata, Incat s garanteze ca sistemul
HACCP nu-si pierde eficacitatea in timp si trebuie deci sa fie in masurd sa asigure prevenirea
totald a tuturor pericolelor referitoare la siguranta alimentari. In orice caz, operatiunea de
verificare poate fi realizatd periodic sau fara un preaviz, dar bineinteles ori de cate ori produsul a
generat toxiinfectii alimentare, sau atunci cand organele competente, abilitate, solicita acest
lucru.
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Procedeele de verificare implica, intr-o firma, mai multe sectoare. Astfel, responsabililor
de la Controlul calitatii le revine sarcina de a efectua analize (observatii) asupra echipamentului
tehnologic si produsului finit; auditorului intern 1i revine sarcina de a realiza inspectiile periodice
(auditurile), care vor duce la imbunatatirea Studiului HACCP, in timp ce laboratorului
microbiologic si compartimentului Productie le revin evaluarea starii de igiend a spatiilor de
productie. Rezultatul acestora constituie baza actiunilor urmatoare, decise si coordonate de
managerul ,,Calitate”, pentru elaborarea datelor referitoare la PCC, la monitorizarea lor si la
actiunile corective, mai ales in situatia abaterii de la limitele critice, care au determinat oprirea
productiei.

Documentatia care rezultd din procedeele de verificare ar trebuie sd cuprinda informatii
referitoare la prezenta personalului responsabil de corecta gestionare a Planului HACCP, starea
inregistrarilor asociate PCC, certificarea verificarii metrologice a aparatelor de masura,
rezultatele analizelor aferente probelor din PCC, procedeele si nivelul de instruire a personalului
responsabil de monitorizarea PCC.

In general, rolul autorititilor competente in materie de control oficial al produselor
alimentare, Tn companiile cu Sistemul HACCP implementat, ar trebui sd conste in verificarea
consistentei (daca este complet), a acuratetei si corectei aplicari a Planului HACCP. Pe de alta
parte, dupa cum s-a mentionat si echipa HACCP este responsabila de verificari periodice ale
Planului. Din aceste considerente in multe tari s-a trecut la elaborarea unor liste de verificare
(checklist) standardizate, care au rolul nu doar de a facilita verificarea, dar si de a ajuta echipa
HACCEP la dezvoltarea Studiului HACCP si la pregatirea firmei si a personalului sa raspunda
controalelor din partea autoritatilor competente.

Odata stabilite procedurile de verificare, echipa HACCP trebuie sa treaca la realizarea
unui sistem de gestionare a documentatiei, atat a celei constituite pand acum cat si a celei care va
rezulta din aplicarea Planului HACCP in practica.

4.3.12. Stabilirea documentatiei si a inregistrarilor

Aplicarea Sistemului HACCP de catre echipa, solicita pe de o parte disponibilitatea unor
date adecvate si corecte, iar pe de altd parte pastrarea acestor documente. In practici, tot ce s-a
stabilit pentru realizarea Sistemului HACCP referitor la produsul/procesul stabilit, procedurile de
gestionare ale sistemului insusi §i Inregistrarile care rezultd din aplicarea lui, constituie
documentatia care trebuie actualizata si arhivata.

Gestiunea documentatiei

Obiectivele fundamentale care stau la baza realizarii acestei etape sunt in esenta doua:

- pregdtirea si mentinerea Planului HACCP, in general sub forma de document scris;

- pastrarea tuturor inregistrarilor si documentelor care rezultd din aplicarea Sistemului
HACCP in firma.

Existenta unui sistem de stocare a Inregistrarilor determind satisfacerea uneia dintre cele mai
importante cerinte ale sistemului: “trasabilitatea produselorsi proceselor”. Aceasta reprezinta
posibilitatea reconstituirii traseului urmat de un produs in orice etapa a fabricatiei, cu ajutorul
inregistrarilor efectuate, care reprezinta de altfel dovada modului in care functioneaza sistemul.
Astfel, la verificarea functionalitatii acestuia, inregistrarile reprezinta elemente de baza.

107



Trasabilitatea produselor alimentare a devenit o cerinta specifica abordata pe larg si de Directiva
U.E. nr. 178 / 2002, care a promovat conceptul “from farm to fork” (de la ferma la furculita), sau
altfel spus cunoagterea filierei alimentului de la producatorul primar (fermier) pana la
consumator, pentru a putea identifica in cazul unor neconformitati majore legate de inocuitatea
produsului, cauza acelei manifestari si de a limita cat mai mult posibil extinderea efectului
negativ.

Parcurgerea etapelor de implementare a sistemului HACCP, incepand cu Descrierea
produsului si incheind cu Actiunile corective, reprezinta de fapt realizarea Studiului HACCP,
care se finalizeaza cu Planul HACCP, document de baza al acestui sistem. Structura unui plan
HACCEP trebuie sa fie urmatoarea:

Etapa
din
flux

Pericol | Masuri | PCC | Limite Monitorizare Corectii/ | Inregistrari | Resp.
important| de Nr. critice/ Actiuni actiune
control Criterii | Resp |Metoda| Frecventd | corective corectiva
de
actiune

cuprinda:

Planul HACCP trebuie sa contina toate datele referitoare la pericolele evidentiate pentru
fiecare proces/produs sau categorie de produse, toate informatiile care duc la identificarea
sistemului de monitorizare, a actiunilor corective si documentele de inregistrare aferente.

Documentatia Sistemului HACCP
Documentele necesare desfasurarii studiului HACCP care vor fi incluse in Manualul
HACKCEP, ar trebui sa cuprinda:

lista cu membrii echipei HACCP si responsabilitatile fiecaruia;

descrierea produsului si a utilizarii sale intentionate;

diagrama de flux a procesului tehnologic, cu indicarea tuturor PCC;

identificarea pericolelor potentiale aferente fiecarui PCC si a masurilor preventive
adoptate;

evaluarea riscurilor ;

identificarea PCC;

limitele critice;

sistemul de monitorizare (metoda, frecventa, responsabilitate, formula de inregistrare);
actiunile corective si corectiile adecvate, impuse de depasirea limitelor critice.

Conform cerintelor Standardului ISO 22000/ 2005, adoptat ca referential pentru
certificarea Sistemului de Management al Sigurantei Alimentului, procedurile documentate,
obligatorii sunt:

Controlul documentelor;

Controlul inregistrarilor;

Controlul produsului potential nesigur;
Corectii;

Actiuni corective;

Notificare si retragere;

Auditul intern.

O lista cu documente rezultate din aplicarea practica a Planului HACCP ar trebui sa
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1. referitor la materiile prime:
- evaluarea conformitdfii documentatiei materiilor prime achizitionate de la furnizor, cu
specificatiile cerute de client;
- inregistrarile verificarilor efectuate de client (companie), pentru a analiza conformitatea
materiilor prime cu specificatiile mentionate;
- Inregistrarile temperaturii de depozitare a materiilor prime sensibile la acest parametru;
- Inregistrarile de depozitare a materiilor prime, care au o durata limitata.
2. referitor la proces:

- Inregistrarile provenite de la fiecare PCC;

- inregistrarile verificarilor referitoare la gradul de adecvare a procedurilor operationale.
3. referitor la ambalaj:

- inregistrarile referitoare la conformitatea specificatiilor materialelor de ambalare.
4. referitor la produsul finit:

- date si Tnregistrari care sa garanteze eficacitatea ,,barierelor” fixate pentru siguranta
produsului;

- date si inregistrari suficiente pentru a stabili durata de viata a produsului (,,shelf-life”),
care-i garanteaza siguranta igienico-sanitara;

- documentarea adecvarii Sistemului HACCP, consemnata de organele oficiale de control,
abilitate.

5. referitor la depozitare i distributie:

- inregistrarile temperaturilor pe durata depozitarii,

- Inregistrari care garanteazd cd nici un lot de produse nu a fost livrat dupa expirarea
termenului de valabilitate.

6. referitor la actiunile corective:

- inregistrari ale validarii Planului HACCP ca urmare a reviziilor aprobate si/sau ale
eventualelor modificarii facute aceluiasi plan, ca urmare a schimbdrilor la materiile
prime, a retetelor, ambalajelor i modului de distributie al produsului;

- inregistrdri ale rapoartelor de neconformitate si actiunilor corective realizate.

7. referitor la instruirea personalului:
- inregistrari din care s rezulte ca personalul responsabil cu realizarea Planului HACCP,
cunoaste riscurile aferente produsului si procesului, masurile de control adecvate si
procedurile aferente procesului/produsului pentru care a fost realizat Sistemul HACCP.
In general, specificarea datelor si documentelor ce vor fi arhivate se realizeazi in
majoritatea cazurilor, de catre echipa HACCP 1inainte sau in acelagi timp cu procedura de
verificare.

Odata incheiata aceasta etapa, echipa HACCP va trebui sa continue cu transpunerea in
practica si revizuirea sistemului HACCP.

4.4. Transpunerea planului HACCP in practica

Activitatea desfasurata de echipa pentru realizarea studiului HACCP, chiar daca s-a bazat
pe contactul direct cu metodologia operativd si cu personalul care-l va aplica, poate fi
consideratd pe de altd parte oarecum teoretica, in sensul cd a si definit toate instrumentele
necesare pentru ca produsului finit, la iesirea din fabrica sa fie sigur pentru consum.
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Urmatoarea etapa deci, consta din aplicarea in practica a ceea ce s-a documentat anterior:
este vorba de fapt de a transfera Planul HACCP la realitatea din productie, facand activ ceea ce
se numeste Sistemul HACCP.

Implementarea in practicd a Planului HACCP, documentat de echipd, trebuie sa fie
aprobata formal de conducerea companiei: coordonatorul echipei HACCP, care pe toata durata
activitatii a fost in stransa legatura cu managementul acesteia, are sarcina de a-l prezenta
conducerii si de a verifica implicarea acesteia n aplicarea Sistemului HACCP. Sustinerea se va
concretiza prin alocarea tuturor resurselor necesare instruirii personalului, achizitionarii unei
eventuale aparaturi, modificarii procesului de productie, daca se impune acest lucru etc.

Pentru a face cat mai repede operabil Sistemul HACCP, echipa HACCP va trebui sa
realizeze:

- definirea cu precizie a responsabilitdfii pentru gestionarea si supervizarea planului de

monitorizare a PCC si de culegere si arhivare a documentatiei;

- formularea simpld dar clard si exhaustivd, a instructiunilor de monitorizare a

punctelor critice de control;

- elaborarea formularelor de inregistrare, a listelor de verificare si altor documente

necesare aplicarii corecte a Planului HACCP;

- instruirea personalului operativ referitor la aplicarea Planului, indicand cu precizie

cine, cum, cand si ce trebuie facut;

- definirea responsabilitatilor decizionale referitor la actiunile corective si la controlul

produsului neconform.

Astfel, echipa HACCP poate vedea Planul HACCP realizat in practica in cele mai bune
conditii, ceea ce permite a aprecia si evalua astfel toate avantajele Sistemului HACCP.

4.5. Revizuirea planului HACCP

Una dintre caracteristicile principale care fac din Metoda HACCP un sistem capabil sa
previnad riscurile Tnainte ca ele sd se manifeste, este natura dinamica a principiilor care-1 sustin.
Pe de alta parte, aceasta nu este o caracteristicd intrinseca a metodei, dar rezultd in principal din
procedura de revizuire la care trebuie supus Planul HACCP.

Revizuirea Planului HACCP consta intr-0 revalidare periodica si documentata a ceea ce
a pus in practicd echipa HACCP, pentru a garanta eficacitatea acestuia. Este prevazuta revizuirea
si verificarea pe teren atat a diagramei de flux tehnologic, a traseului produsului si personalului
cat si a punctelor critice de control identificate Tn plan.

In practica, pe langd procedura de verificare, este necesar ca echipa HACCP si dispuna
de un sistem de interventie ce consta din punerea in aplicare a procedeului de revizuire a
Planului HACCP.

Necesitatea unei operatiuni de acest tip este legata de posibilitatea ca numerosi factori ce
influenteaza procesul de productie sa actioneze negativ asupra sigurantei produsului.

In consecinta, revizuirea Planului HACCP conceput de echipa, trebuie facuta periodic si
deci procedura de revalidare trebuie in mod automat pusa in practica atunci cand apar schimbari
legate de:

- materiile prime sau produsele finite, conditiile de productie (schimbari in prezentarea
produsului, echipamentul tehnologic de productie);

110



- conditiile de ambalare, depozitare si/sau distributie;

- structura personalului operator si a celui care gestioneaza Planul HACCP la orice nivel,

- utilizarea normala si intentionatd a produsului;

- informatii referitoare la un posibil pericol aferent produsului pentru care a fost realizat

Planul HACCP.

Mentinerea unui Sistem HACCP adecvat in firma revine ca responsabilitate,
coordonatorului echipei HACCP care trebuie sd prevada revizuirea planului, pentru a garanta
consistenta si eficacitatea acestuia.

La fel ca pentru verificarea Planului HACCP si pentru revizuirea acestuia este posibil de
prevazut si utilizat liste de verificare, care au avantajul ca pe langa a ajuta activitatea echipei
HACKCEP, servesc la standardizarea procedurii si evidentierea imediata a variatiilor aparute dupa
reviziile succesive.

Atunci cand revizuirea scoate in evidentd eventualele aspecte care ar putea influenta
siguranta, echipa HACCP are rolul de a modifica Planul HACCP, aferent punctului (sau
punctelor) care a fost identificat ca nesatisfacator in legatura cu inocuitatea produsului.

Toate datele rezultate din revizuirea Planului HACCP si orice modificare realizata in
sistem ca urmare a acestei revizii, trebuie documentate si pastrate Inregistrari, astfel incat sa
poata fi analizate la nevoie.

Revizuirea poate determina identificarea unor noi puncte critice de control sau
necesitatea de a introduce masuri de control suplimentare.

Existenta unor informatii disponibile si constant actualizate, pe langad faptul cd au o
importantd fundamentald pentru inspectiile efectuate de organele competente, constituie si
dovada bunei utilizari a resurselor puse la dispozitie de management.

Revizuirea Planului HACCP permite punerea in evidentd a Tmbunatatirii continue ce
trebuie sa caracterizeze o companie care are un Sistem HACCP.

Revalidarea periodica a Planului, dealtfel, are si avantajul incontestabil de a demonstra
responsabilitatea producatorului in realizarea de produse alimentare sigure pentru consum.

4.6. Managementul programelor HACCP

Sprijinul managementului este esential prin faptul ca el trebuie sd trimitd un mesaj
puternic catre toti participantii, despre importanta sistemului HACCP pentru succesul companiei
n ansamblu.

Complexitatea si proportiile sistemului HACCP sunt elemente care de cele mai multe ori
Ti sperie pe manageri. Pentru a-i ajuta sa-si infranga o parte din temeri, cel mai bine este sa te
adresezi lor de la inceput. Din punct de vedere filozofic, sistemele HACCP sunt programe bazate
pe bun simt, ce au ca scop sa previna pericolele. Intelepciunea masurilor preventive comparativ
cu aplicarea actiunilor corective este adesea bine inteseasd. Din cauza ca multe dintre pericole
pentru a fi controlate pot fi detectate vizual, este esential sd ne bazam pe sistemele de
monitorizare ca sd ne asigurdm ca siguranta este mentinuta.

Virtual, toate functiile de conducere ale unei masini se bazeaza pe sisteme de
monitorizare izolate pentru a furniza o informatie asupra conditiilor de operare, de exemplu:
temperaturd, rotatii pe minut, viteza etc. Cam asa se intampla cu sistemele de monitorizare
HACCP.
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Documentatia sistemului HACCP

Desi documentele au devenit flagelul existentei, sistemul HACCP necesita documentatie
pentru a demonstra eficacitatea.

Un vechi proverb al managementului care se referd la documentatie este urmatorul: ,,nu
poti conduce ceea ce nu poti masura”.

Fazele implementarii sistemului HACCEP si cerintele manageriale

Timpul necesar pentru a implementa un sistem HACCP poate varia in mare masura si
poate fi dependent de numerosi factori, dar va fi In stransa legatura cu complexitatea sistemelor
de productie din industria alimentara. Toate sistemele HACCP trebuie, oricum, sa treaca prin 3
faze generice: proiectare si documentare, implementare si operare. Motivul pentru care se discuta
aceste faze separat este acela ca ele cer adesea angajamente diferite de timp si resurse din partea
echipei de management.

a. Proiectare si documentare

Faza de proiect ar trebui sa fie vazuta cel mai bine ca o perioada cand tehnicile de
managementul schimbarii si tranzitiei pot fi aplicate. In aceasti etapd multe companii cauti
sprijin din exterior, pentru a cunoaste aspectele evaluarii riscurilor conform principiilor HACCP.
Un expert fie din afard, fie din interior, poate de asemenea ajuta si se mentind procesul in
migcare (derulare). Aceastd faza contine numeroase aspecte in care dezvoltarea sistemului poate
fi incurcata in detalii. Un element esential al acestei etape este initierea unui program de instruire
pentru intreg personalul care va face parte din acest program. Persoanelor care vor fi
responsabile pentru operarea sistemului trebuie sa 1i se spuna ce se asteapta, ce este important, si
ca rolul fiecdriu salariat este de a asigura siguranta produselor alimentare in toate fazele de
productie, distributie si comercializare.

Aceastd fazd cere un timp pentru ca salariafii sd inteleagd cum functioneazd sistemul
HACCP. De obicei, membrii echipei sunt persoanele cheie din cadrul organizatiei, asa cd este
deosebit de important sa fie sensibili la cererile globale de timp si la constrangerile proiectului. O
tehnicd utild de a minimaliza efectul timp, al intregii organizatii este de a initia un proiect pilot
HACCP cu un proces sau produs relativ simplu.

Acest mic proiect pilot poate apoi fi utilizat ca un instrument de Invatat si de asemenea ca
un proiect de demonstratie pentru restul organizatiei.

Rolul individual al salariatilor in sistemul HACCP

Implicarea individuala a salariatilor in sistemul HACCP trebuie sa inceapa prin a fi
instruiti in aceasti etapi. In cadrul unei structuri bazate pe HACCP, responsabilitatea si
justificarea de a accepta Punctele Critice de Control (PCC-uri) si de a intreprinde actiunea
corectiva se afld in responsabilitatea operatorilor, care de fapt i-si respecta sarcinile de serviciu.

Schimbarea de la controlul condus supravegheat catre controlul condus de operator este
de obicei bine venita de operatori si privitd cu scepticism de catre multe persoane cu functii de
supraveghere. O parte din procesul educational trebuie sd includa tranzitia supervizorilor catre un
nou rol in calitate, acela de evaluatori si instructori.

In timpul fazei de proiect si documentare, sistemele de siguranti alimentara existente ar
trebui sa fie conduse 1n paralel cu noul program HACCP pana cand echipa HACCP si echipa
manageriald vor fi convinse ca sistemul HACCP este pe deplin operational.
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b. Implementarea sistemului HACCP in procesul operational

Implementarea sistemului HACCP in procesul operational este urmatoareca faza a
demersului. Planul HACCP la acest stadiu este proiectat si ar trebui sa fie testat cu succes,
cerintele de instruire au fost satisfacute si transferul de responsabilitate a fost realizat. De obicei,
faza de implementare va necesita 90-180 de zile.

Echipa manageriala trebuie sd monitorizeze indeaproape aceasta faza a procesului pentru
a furniza sprijin si conducere indatd ce situatia impune acest lucru. Aceastd parte specifica a
procesului cere modalitati rapide de comunicare la nivelul intregii organizatii. Acolo unde
barierele de comunicare exista, ele trebuie sa fie imediat eliminate.

Un alt element cheie al acestei faze este structurarea sistemelor de raportare si verificare
precum si integrarea cu planul de actiuni corective. Sistemele de verificare trebuie sa furnizeze
certitudinea ca programele de siguranta alimentara sunt operate cu succes.

Unul dintre cele mai importante elemente ale unui sistem HACCP este definirea si
realizarea actiunilor corective atunci cand PCC-urile depasesc limitele critice. Este inevitabil ca
PCC-urile sa fie sub control tot timpul si deci actiunile corective corespunzatoare vor trebui apoi
sa fie implementate. Actiunile corective posibile trebuie sa fie descrise in Planul HACCP, iar
persoanele responsabile de a implementa actiuni corective sa fie instruite n acest sens. Deoarece
PCC-urile sunt elemente esentiale in siguranta alimentului, este recomandabil sa avem operatori
instruiti care sa asigure un sprijin tehnic sau de monitorizare cand un PCC nu este sub control, ca
parte a procesului de actiuni corective.

Cu cat corectiile si actiunile corective sunt descrise mai simplu si mai complet, cu atat ele
sunt executate mai bine in timpul operatiei. Pastrarea inregistrarilor aferente actiunilor corective
va permite efectuarea unei analize de catre echipa HACCP care va putea astfel sa evalueze
eficacitatea globald a sistemului HACCP, pentru a demonstra cd procesul a fost readus sub
control conform Planului HACCP.

Tn faza de implementare vor fi Intalnite o serie de obstacole. Unele vor fi legate de modul
de organizare, dar cele mai multe vor tine de rezistenta opusa de personal. Trebuie recunoscut ca
nu este deloc usor de a structura un sistem HACCP si de a-1 implementa.

Deoarece rezistenta la schimbare este mare, unele din problemele intalnite vor fi legate
de angajati si in primul rand de cei care trebuie sa genereze inregistrari. Persoanele care nu au
incredere in modul de abordare HACCP, pot vedea problemele noi apdrute, ca un semn al
slabiciunii sistemului HACCP.

Este vital ca si canalele de comunicare sa ramana deschise si active pentru a corecta slaba
perceptie.

Deoarece in etapele transformarii profunde prin care trece societatea acum, perioada in
care cel mai sigur lucru este ,,instabilitatea/schimbarea”, ne dam seama ca rezistenta la schimbari
repetate de fapt, formeaza o barierd greu de trecut, in vederea implementarii unor sisteme
performante de management.

Revine un rol important, managementului resurselor umane din fiecare companie sa
contribuie la constientizarea si stimularea intregului personal din organizatie, care este in aceeasi
masura atat producdtor cat si consumator.

c. Operarea programului HACCP

Odata ce sistemul este implementat si echipa are incredere ca acesta este complet, faza
operationald a procesului poate incepe. In acest punct, sistemul HACCP este instrumentul
managerial pentru siguranta alimentului.
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Sistemele de calitate traditionale (nebazate pe HACCP) tindeau sa devina programe
statice.

Sistemele HACCP sunt proiectate pentru a ajuta la identificarea zonelor de imbunatatire
ce rezultd din evolutia proceselor organizatiei. Necesarul de informatii pentru a permite
sistemului sd evolueze va fi dezvoltat prin el Tnsusi. O trecere in revistd periodica, organizata a
Planului HACCP de catre echipa manageriala este un mijloc eficace pentru a mentine procesul
imbunatatirii continue in miscare.

Prin combinarea cu alte instrumente de management sistemul HACCP poate fi pe deplin
integrat in structura si operarea zilnici a companiei. Imbinand sistemele HACCP cu criteriile de
performanta se furnizeaza un mesaj clar despre importanta sigurantei alimentului.

4.7. Instruirea personalului — conditie de bazi pentru functionarea eficace
a sistemului HACCP

Contextul socio-economic din Roméania de dupa 1989 a impus foarte multe transformari,
specifice procesului de tranzitie la economia de piatd, dintre care schimbarea mentalitaii
oamenilor s-a realizat si continud sa se realizeze cu dificultate. Desfasurarea activitatilor
economice in noile conditii in care abordarea managementului in general si a managementului
calitatii in special nu reprezintd o moda ci o strategie de supravietuire (dar sa nu uitdm ca aceasta
din urma nu este obligatorie!), necesita intr-adevar schimbarea mentalitatii (a gandirii).

Intrebarea care s-a pus la un moment dat era urmatoarea: Schimbam gdndirea, sau
gandim schimbarea? Aceasta reprezintd la prima vedere un joc de cuvinte, dar in esenta
inseamna a trece de la o stare ,,pasiva” (schimbarea mentalitatii prin discutii, prelegeri etc. fard o
actiune practicd) la una ,,activd” (schimbarea mentalitatii prin schimbarea modului de lucru,
impus de implementarea de exemplu a Sistemului 1ISO 9001 sau HACCP).

Aceste sisteme 1l determind pe operator sa lucreze dupa o anumitd procedura (renunta
astfel la a mai spune: se poate si altfel / merge si asa!) si cu timpul realizeaza ca in modul de
lucru proiectat este cel mai bine. Aceasta ,,politicd” a pasilor marunti este in masura sa schimbe
in final gindirea, schimbare absolut necesara pe o piatd concurentiald in care pentru a avea
succes trebuie sa te afli mereu cu un pas inaintea celorlalti.

Realitatea practicdi la nivel mondial a demonstrat ca investitille materiale
(retehnologizarea de ex.) desi sunt foarte necesare, nu sunt suficiente pentru progresul unei
companii daca nu sunt dublate de investitiile in personal (instruirea tehnologica, dar mai ales cea
privind sistemele de management ale calitatii/sigurantei alimentului). De altfel, statisticile arata
ca succesul 1n afaceri pentru o companie, in contextul actual, se datoreaza numai in proportie de
aproximativ 25% tehnologiei, diferenta de 75% fiind atribuitd managementului, in care instruirea
si mai ales constientizarea personalului ocupa un loc important.

Pregatirea personalului in vederea introducerii sistemului HACCP si anticiparea in timp
util a schimbarilor legislative nationale si europene in domeniu, ofera intreprinderilor din
industria alimentard posibilitatea consolidarii acestui avantaj competitiv important ,generat de
implementarea eficace a sistemului.

Citandu-1 pe Stefan J. Fay care spunea ca ,,Cel mai greu lucru Tn momentele de trecere
ale istoriei, nu este sa faci ce ai de facut, ci sa stii ce ai de facut”, se evidentiaza in acest sens
companiile care si-au certificat sistemul de management al calitatii si/sau sigurantei alimentului
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in ultimii ani. Aceasta a scos tot mai mult in evidentd ,,presiunea pietei, a clientilor” care
imbunatatindu-si nivelul calitativ al produselor si serviciilor, cer si furnizorilor sa facd acest
lucru, fapt realizabil prin implementarea sistemelor de management ale calitdtii si/sau sigurantei
alimentare, un demers pentru care instruirea personalului reprezinta o prioritate.

4.8. Trasabilitatea produselor si proceselor — componenta de baza a sigurantei alimentului

Perspectiva fiecarei organizatii nu se limiteaza la propria activitate. Deceniul actual se
afla sub semnul abordarii integrate la toate nivelele si de catre toti operatorii pentru a asigura
produsele necesare clientilor, in momentul si locul dorit de acestia, raspunzand in totalitate
asteptarilor lor. In acest context, trasabilitatea dobandeste un rol tot mai activ in cadrul
managementului lantului de agroalimentar.

Aplicarea sistemului HACCP intr-o companie, solicita pe de o parte disponibilitatea unor
date adecvate si corecte iar pe de altd parte, pastrarea acestor documente. In practica, tot ce s-a
facut pentru realizarea sistemului HACCP referitor la produsul /procesul stabilit, procedurile de
gestionare ale sistemului insusi si inregistrarile care rezultd din aplicarea lui, constituie
documentatia care trebuie actualizata si arhivata.

Existenta unui sistem de stocare a inregistrarilor determind satisfacerea uneia dintre cele
mai importante cerinte ale sistemului:“trasabilitatea produselor si proceselor”.

Aceasta reprezinta posibilitatea reconstruirii traseului urmat de un produs in orice etapa a
fabricatiei, cu ajutorul inregistrarilor efectuate, care reprezinta de altfel dovada modului in care
functioneaza sistemul. Astfel, la verificarea functionalitatii sistemului, inregistrarile reprezinta
elementul de baza.

Trasabilitatea produselor alimentare a devenit o cerintd specifica, abordata pe larg si de
Reglementarea UE nr. 178/2002, care a promovat conceptul “from farm to fork” (de la ferma la
furculitd), sau altfel spus cunoasterea filierei alimentului de la producatorul primar (fermier)
pana la consumator, pentru a putea identifica in cazul unor neconformitati majore legate de
inocuitatea produsului, cauza acelei manifestari si de a limita cdt mai mult posibil extinderea
efectului negativ indus de acesta consumatorului.

Tn sprijinul acestei cerinte vine de fapt si procedura solicitati atat de Codex Alimentarius
cat si de Standardele pentru certificarea sitemului de management al sigurantei alimentului ( ISO
22000:2018, IFS, BRC etc.), numita “Notificare §i retragere”, prin care se urmareste realizarea
unei comunicari cat mai rapide a informatiilor referitoare la manifestarea unor riscuri
semnificative pentru siguranta alimentului, astfel Incat toate partile interesate (producétor,
distribuitor, comerciant, organele de control abilitate etc.) sa poata interveni rapid si eficace.

Ca urmare a adoptarii de Parlamentul European a Regulamentului UE nr. 178 din anul
2002, incepand cu data de 1 ianuarie 2005, operatorii economici din UE si cei din tarile care
exportd Tn UE trebuie sd respecte principiile generale si cerintele legislatiei privind produsele
agroalimentare si procedurile din domeniul sigurantei agroalimentare, prevdzute de aceasta
directiva. Prin intermediul ei, este statuatd obligativitatea trasabilitatii si retragerii produselor
agroalimentare si furajelor de pe piata.

Regulamentul UE nr. 178/2002 subliniaza faptul cd legislatia referitoare la produsele
agroalimentare in UE are ca obiective generale asigurarea unui nivel inalt de protectie a vietii si
sanatatii oamenilor, precum §i protectia intereselor consumatorilor, incluzand practicile loiale in
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comertul cu produse alimentare, luand in considerare, atunci cand este cazul, protejarea sanatagii
si bunastarii animalelor, sanatatea plantelor si mediul. Prevederile sale vizeaza toate stadiile de
productie, prelucrare si distributie a produselor agroalimentare, precum si a furajelor produse
pentru sau care sunt consumate de animalele care produc bunuri alimentare. In consecinti,
managementul lanfului alimentar va inregistra mutatii care vor avea ca efect cresterea gradului
de indeplinire a asteptarilor cliengilor, cerintd majorda a perspectivei de marketing asupra
activitatii oricarei organizatii.

Pentru toate tarile membre ale UE, acest regulament are caracter obligatoriu si este
aplicabil direct si in integralitatea sa, de fiecare tara. Regulamentul UE nr. 178/2002 constituie
un punct de cotiturd in reglementarea sigurantei agroalimentare, datoritd faptului ca prevederile
sale se referd la aspecte majore cum sunt: principiile generale ale legislatiei privind produsele
alimentare; principiul transparentei, bazat pe consultarea publicd si informarea publicului;
obligatiile generale ale operatorilor din domeniul comertului cu produse alimentare; cerintele
generale ale legislatiei privind produsele alimentare; crearea Autoritatii Europene de Siguranta
Agroalimentara; sistemul de alertd rapidd, managementul crizelor si situatiilor critice
neprevazute.

Tn contextul Regulamentului UE nr. 178/2002, este definit conceptul de trasabilitate. El
semnificd abilitatea de a urmari un produs agroalimentar sau furaj, un animal care produce
alimente sau o substantd care urmeaza a fi incorporata intr-un produs alimentar sau in furaje, in
toate stadiile de productie, prelucrare si distributie.

Trasabilitatea a devenit un concept cheie in managementul lantului alimentar, datorita
declansarii unor crize acute. Un prim ansamblu de situatii critice s-a manifestat in anii '90, fiind
legat de encefalopatia bovina spongiforma (,,boala vacii nebune”) care si-a facut aparitia mai
intai in Marea Britanie si apoi in alte tari din UE (Germania, Franta). Un alt fenomen critic este
reflectat de dezbaterile aprinse referitoare la organismele modificate genetic sau la bioterorism.

Tn articolul 18, pct. 2, al Regulamentului UE nr. 178/2002, se prevede faptul ci orice
operator din domeniul produselor agroalimentare sau furajelor trebuie sa fie capabil sa identifice
orice persoana de la care s-a aprovizionat cu un produs agroalimentar, cu furaje sau cu orice
substantd care urmeaza sau se asteapta sa fie incorporata intr-un produs agroalimentar sau in
furaje.

Conceptul de trasabilitate se referda nu numai la secventa amonte, ci si la secventa aval a
canalelor de marketing. In afard de abilitatea de a identifica sursele de aprovizionare, orice
operator trebuie sa dispund de capacitatea de a identifica organizatiile carora le-a furnizat
produsele sale.

O contributie importantd in exporturile romanesti incepe sa aiba produsele
agroalimentare. In prezent, realizarea exporturilor roménesti spre tirile membre ale Uniunii
Europene presupun respectarea prevederilor Regulamentului nr. 178/2002.

Potrivit art. 11 al Regulamentului UE nr. 178 din anul 2002, pentru a fi plasate pe piatd in
cadrul Comunitatii, alimentele si furajele importate in Comunitate trebuie sa respecte cerintele
relevante ale legislatiei alimentare sau conditiile recunoscute de Comunitate ca fiind cel putin
echivalente sau, acolo unde existd un acord intre Comunitate §i tara exportatoare, trebuie sa
respecte cerintele specificate n respectivul acord. Totodata, conform art.12, alimentele si furajele
re-exportate din Comunitate, pentru a fi plasate pe piatd intr-o tard tertd, trebuie sa respecte
cerinfele relevante ale legislatiel agroalimentare, cu exceptia cazurilor in care exista alte cerinte
din partea autoritatilor din tara importatoare sau alte prevederi in legi, reglementari, standarde,
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coduri de buna practica sau alte proceduri juridice si administrative in vigoare in tara
importatoare.

Preocuparea manifestatd de peste un deceniu, pe plan global, in privinta lanfului
alimentar este reflectatd de articolul 18 al Regulamentului UE nr. 178/2002. Fiecare organizatie
este privita ca parte a unei retele de relatii cu alte organizatii, in cadrul unei filiere de operatori
care creeaza si adauga valoare pentru consumatorul final. Interdependentele dintre organizatii se
reflectd in domeniul logisticii si al lantului de aprovizionare-livrare, sub aspectul organizational,
al operatiunilor fizice si al fluxurilor de informatii in ambele sensuri, al comunicarii intre
furnizori si clienti.

Sustinerea conceptului de trasabilitate decurge din importanta acordatd vizibilitatii In
cadrul filierei de aprovizionare si distributie. Astazi, fiecare organizatie detine informatii despre
partenerii sii din amonte si aval. In plus, se considerd necesar ca sfera de interes a fiecirei
organizatii sd depdseasca limitele traditionale reprezentate de proprii furnizori si clienti, fiind
extinsa la furnizorii furnizorilor sai si clientii clientilor sai, mai ales atunci cand relatiile directe
ale procesatorului sunt cu distribuitorii.

Provocdrile generate de obligativitatea asigurdrii trasabilitatii sunt de naturd
organizatoricd si informationald. Fiecare agent economic din domeniul productiei, prelucrarii si
distributiei produselor agroalimentare si furajelor trebuie sa dispuna de sisteme si proceduri care
permit ca informatia sa fie deopotriva disponibila in orice moment in cadrul organizatiei si sa fie
pusa la dispozitia autoritatilor competente, la cererea acestora.

In scopul facilitarii trasabilitatii, Regulamentul UE nr. 178/2002 prevede ca produsele
agroalimentare sau furajele care sunt plasate sau care este foarte probabil sa fie plasate pe piata
comunitard si fie etichetate sau identificate in mod corespunzitor. In acest sens, se specifica
obligatia operatorilor de a asigura documente sau informatii in concordanta cu cerintele relevante
ale unor reglementdri mai specifice.

Acest regulament adoptat de Parlamentul European diferentiazd net sistemul de
reglementari si practicile din tarile membre ale UE, in raport cu cele existente, de exemplu, in
SUA. Sistemele de trasabilitate din SUA tind sa fie motivate de stimulente economice, nu de
reglementdri guvernamentale. Organizatiile creeaza sisteme de trasabilitate pentru a imbunatati
managementul ofertei, siguranta si controlul calitatii si pentru a comercializa produse care sa
genereze increderea consumatorilor. Beneficiile specifice acestor sisteme constau in scaderea
costurilor distributiei, diminuarea costurilor de retragere a produselor de pe piata si cresterea
vanzarilor de produse cu valoare addugatd mai mare s§i implicit in sporirea veniturilor
organizatiei.

Trasabilitatea are o larga arie de aplicabilitate. Produsele proaspete, datorita perisabilitaii
lor impun trasabilitatea. Cerealele si semintele oleaginoase constituie o alta grupa de produse
care fac necesara trasabilitatea, mai ales in conditiile cresterii cererii pentru produse care nu au
facut obiectul ingineriei genetice. De asemenea, sectorul cresterii septelului are o indelungata
experientd In privinta stabilirii drepturilor de proprietate §i a controlului raspandirii bolilor la
animale. Ultimele evolutii In domeniul carnii si produselor din carne au motivat organizatiile sa
realizeze o corelatie intre sistemele de trasabilitate ale animalelor la nivelul fermelor si sistemele
de trasabilitate ale procesatorilor . Totodata, problemele aparute pe piata europeana si in SUA au
incurajat firmele s creeze sisteme de asigurare a trasabilitatii carnii de la ferma pana la detailist.

In SUA, trasabilitatea produselor are un caracter voluntar. Spre deosebire de experienta
SUA, in Uniunea Europeand, trasabilitatea a dobandit un caracter obligatoriu, ca urmare a
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adoptarii de Parlamentul European a Regulamentului UE nr. 178/2002. Pentru prima data,
trasabilitatea produselor a devenit obligatorie la nivelul tuturor tarilor membre ale UE.

Inainte de data adoptarii directivei, existau tari in care erau deja functionale sisteme
adecvate n acest domeniu. De exemplu, in Olanda, sistemul IKB de asigurare a calitatii carnii si
septelului contine prevederi detaliate referitoare la identificarea si inregistrarea septelului si a
produselor, ceea ce a facut ca sectorul de profil sa fie deja pregatit In privinta asigurarii
trasabilitatii.

Un aspect deosebit de important este faptul ca Regulamentul UE nr. 178/2002 este
aplicabil tuturor produselor alimentare, precum si furajelor. In aria de reglementare intra astfel
variate produse, de la produse vegetale la animale si produse animaliere, de la produse
neprelucrate la produse cu diferite grade de prelucrare.

In Romania, prin Legea 150/2004, privind siguranta alimentelor s-au preluat toate
cerintele Reglementarii UE, nr. 178/2002, trasabilitatea fiind definita ca: “posibilitatea
identificarii §i urmaririi, pe parcursul tuturor etapelor de productie, procesare si distributie, a
unui aliment, a hranei pentru animale, a unui animal destinat pentru productia de alimente sau a
unei substante care urmeazd sau care poate fi incorporata intr-un aliment sau hrana pentru
animale”.

La art. 18 din aceasta lege se mentioneaza ca “trasabilitatea alimentelor trebuie sa fie
stabilita in toate etapele productiei, procesarii si distributiei”.

Mentionez in continuare cateva dintre reglementarile in vigoare, la nivelul UE, cu referire
la trasabilitatea unor factori de risc potential, ca de exemplu alergenii si organismele modificate
genetic (OMG).

Astfel, in Directiva UE, nr. 89/2003 se precizeaza ca: “intr-o organizatie trebuie
implementate sisteme si proceduri care sa permitd identificarea celor mai frecventi alergeni in
alimente, inclusiv compusi auxiliari si alte substante. Tinerea sub control, pe baza
documentelor, a trasabilitatii alergenilor din alimente include relatia dintre materii prime,
produse partial prelucrate §i materiale precum si produsele finite”. Conform acestei directive, in
lista pozitiva a alergenilor sensibili importanti, sunt cuprinse 14 categorii de produse, care
trebuie mentionate pe eticheta produselor in care se regasesc, astfel:

Cereale ce contin gluten;
Crustacee;

Oua;

Peste;

Alune;

Boabe de soia;

Lapte si produse lactate;
Nuci si produse din acestea;
Telina;

Mustarul;

Susanul;

Sulful si sulfitii, in cantitate de peste 10 mg/l sau 10 mg/kg.
Nautul

Molustele

L R R R 2R 2ER ZER JER R R R R R 2R 4
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Referitor la produsele formate din OMG (organisme modificate genetic), care contin
OMG sau sunt produse din OMG, in Directiva UE 1829/2003, se mentioneaza ca intr-0
organizatie trebuie introduse sisteme si proceduri prin care pot fi identificate produsele anterior
mentionate, iar trasabilitatea acestora trebuie tinutd sub control, pe baza documentelor.

De altfel si in legislatia din Romania, in HG nr. 106/2002, privind etichetarea produselor
alimentare modificata si completatd prin HG nr. 511/ 2004, HG nr. 1719/ 2004, HG nr. 1870/
2005, HG nr. 1357/ 2006, HG nr. 1529/ 2007, HG nr. 751/ 2008 se specifica faptul ca pe eticheta
produselor se va mentiona “produs din ...... modificat genetic”, atunci cand ingredientul de acest
tip se regaseste in proportie de peste 1% in compozitia produsului finit, sau bineinteles este
reprezentat in totalitate din acesta (ex. malai din porumb modificat genetic).

4.9. Avantajele implementarii sistemului HACCP

Tinand cont de cadrul general recomandat de organismele internationale prin Reg. UE
852/2004 privind igiena produselor alimentare i Regulamentul U.E. nr. 178/ 2002, care
urmaresc sd asigure un sistem unitar de urmarire a calitatii produselor alimentare redand
increderea consumatorului in siguranta produselor alimentare, la nivelul tarii noastre au fost
stabilite o serie de reglementari In masurd sd diminueze actiunea unor factori de risc asupra
sanatatii populatiei.
In Romania, ca reglementiri recente in acest sens mentionim existenta H.G. nr. HG
924/2005 privind Normele de igiena ale produselor alimentare si Legea nr. 150/2004, privind
siguranta alimentelor, care au rolul de a crea cadrul legislativ referitor la inocuitatea produselor
in circuitul alimentelor. Prin circuitul alimentelor se intelege totalitatea proceselor de transport si
prelucrare a materiilor prime si ingredientelor pana la faza de produs finit, precum si intregul
traseu al acestora pana la desfacere si consum.
Sistemul HACCP este un sistem preventiv de autocontrol, ale cdrui principii pot fi
aplicate tuturor sectoarelor producatoare de alimente, distributiei, comerfului si serviciilor din
alimentatia publica, atat pentru produsele deja existente cat si pentru cele noi.
Datorita accentului pus de sistemul HACCP asupra aspectelor igienico-sanitare ce fac
parte din evaluarea calitatii produselor alimentare, precum si din criteriile admisibilitatii acestora
pentru consumul populatiei, este in beneficiul fiecarei unitati economice cu profil agro-alimentar
sa implementeze acest sistem pentru sporirea Increderii consumatorilor in produsele de pe piata.
Atat datorita caracteristicilor economiei de tranzitie cat si a unor conditii specifice, cadrul
legislativ se afla in curs de perfectionare, iar aplicarea acestuia intampina unele dificultati
inerente etapei actuale.
Introducerea neconditionata a sistemului HACCP 1in activitatea de producere, prelucrare
si valorificare a produselor alimentare este extrem de utild si eficientd deoarece:
- nici un agent economic producdtor de alimente nu-si poate permite si nici nu va avea
cum sa-si verifice produsele finite cu privire la calitatea/siguranta lor n proportie de
100%;

- analizele cu privire la calitate sunt in general analize distructive, situatie care impune
ridicarea de probe a caror reprezentativitate pentru stocul analizat nu se poate garanta
100%;
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- esantionarea incorectd, limitele de masurare ale aparaturii de control utilizate si
erorile umane la citirea rezultatelor alaturi de alte imperfectiuni creeaza conditii ca
produsele periculoase pentru consumatori sa ajunga totusi la acestia.

Implementarea si functionarea eficienta a sistemului HACCP prezinta alaturi de cele

mentionate anterior, o serie de avantaje astfel:

¢ cste parte componenta a sistemului de management al sigurantei alimentului;

este 0 metoda preventiva de asigurare a inocuitatii produselor alimentare;
contribuie la reducerea numarului de produse neconforme si a reclamatiilor clientilor;
reprezintd o modalitate de a rezista concurentei mereu crescande, manifestate in piata;

.....

* & o o

cat si fata de eventualii investitori;

demonstreaza conformitatea cu legislatia specifica in vigoare;

creste increderea clientilor si salariatilor companiei, in capacitatea acesteia de a
realiza exclusiv produse sigure pentru consum, in mod constant.

Acest ultim aspect este unul dintre cele mai importante, deoarece increderea reprezinta
pentru orice firmad, cel mai important capital, fara de care nu se poate realiza nimic. Altfel spus,
orice companie care va “vinde” odata cu produsul sau serviciul sau si “incredere”, va determina
reintoarcerea clientului, cel care va aprecia cu adevarat calitatea i inocuitatea acelui produs
alimentar.

4.10. Autocontrolul sistemului de siguranta alimentului - HACCP

Deoarece Tn etapele anterioare s-a prezentat pe larg, pas cu pas modalitatea de
implementare a acestui sistem, am considerat utila elaborarea unui chestionar care sa poata fi
utilizat de catre echipa HACCP, sub forma unei liste de verificare necesare la desfasurarea
auditului intern sau la documentarea si operarea sistemului. Parcurgerea acestor intrebari de catre
echipa HACCP si cautarea raspunsurilor adecvate, reprezintd pentru aceasta o modalitate
eficientd de autocontrol. Se prezintd in continuare lista de verificare, aferenta celor 12 etape ale
implementdrii sistemului de siguranta alimentului - HACCP.

Pasul 1: Politica sigurantei alimentului

1) Este disponibila o versiune scrisa a politicii referitoare la siguranta alimentelor?

2) Este bine definitivata pozitia companiei in cadrul filierei alimentelor?

3) Exista obiective concrete descrise in politica pentru siguranta alimentului (sau exista referinte
la un plan de actiune) si sunt ele in conformitate cu cele mai recente revizuiri efectuate la
nivel de management?

4) Este bine definit scopul sistemului de management al sigurantei alimentelor?

5) Acest scop include toate produsele, precum si serviciile? Include acest scop si produsele
provenite si comercializate de terti? Toate procesele? Toate punctele de lucru?

6) Scopul astfel definit este in concordanta cu scopurile furnizorilor si ale clientilor (exista
specificatii pentru produs)?
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7) Sunt bine descrise responsabilitatile si autoritatea pentru acei angajati ai companiei care
indeplinesc sarcini legate de controlul si asigurarea sigurantei alimentelor?

8) Este structura organizatorici a companiei descrisd si schematizatd intr-o diagrama
organizatorica actualizata?

9) Au fost desemnati oficial membrii echipei HACCP?

10) A fost desemnat un coordonator al echipei HACCP?

11) Existd o descriere a nivelului de cunostinte (instruire), abilitdti si/sau experienta necesare
fiecarui membru al echipei?

12) Sunt documentate sarcinile care revin fiecaruia dintre membrii echipei HACCP?

13) Au fost folositi consultan{i externi care sia indrume echipa? A fost descris nivelul de
cunostinte (instruire), abilitati si/sau experienta pe care trebuie sid-1 aduca acest consultant
echipei?

14) A fost (ori este) aceasta politica a sigurantei alimentului comunicata si inteleasa la diferite
nivele in interiorul companiei?

15) Este echipa manageriald implicata activ in implementarea, mentinerea §i revizuirea
sistemului HACCP (existd documente cu agende de lucru/rapoarte ale sedintelor, adaugarea
sau reinnoirea scopurilor concrete etc.)?

Pasul 2: Informarea si instruirea echipei HACCP

1) Echipa HACCP intelege pe deplin politica din organizatie in ceea ce priveste siguranta
produsului?
2) Este echipa HACCP instruita si informata corespunzator?

Pasul 3: Informatii despre produs

1) Exista specificatii disponibile pentru toate produsele finite (sau grupe de produse similare din
punctul de vedere al sigurantei alimentului)? Poate fi sensibilitatea unui produs (sau grup de
produse) ignoratd ca risc pentru siguranta alimentului?

2) Sunt descrise caracteristicile tuturor produselor relevante?

« numele produsului (grupului de produse)
* numarul lotului
» scurta descriere a produsului
« listarea pe scurt a ingredientelor
* scurta descriere a procesului
» cerinte legate de calitate sau impuse de legislatie
 caracteristici specifice ale produsului:
- contaminanti chimici
- contaminanti microbiologici
- corpuri straine
» modul de ambalare
 etichetarea; sistemul de identificare al produsului
» conditiile de depozitare si distributie
+ durata de valabilitate
» recomandari de utilizare
 utilizarea pentru care a fost conceput
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3)
4)
5)

6)
7)

8)
9)

A fost luat Tn considerare intregul scop atunci cand s-au definit specificatiile? Astfel, includ
specificatiile si materiile prime?

Sunt mentiunile de mai sus valabile atat pentru specificatiile respectivei societdti comerciale,
cat si pentru specificatiile cerute de client?

Sunt anumite etape specifice ale procesului necesare pentru garantarea sigurantei
alimentului?

Au toate produsele suficient de multe informatii inscrise pe eticheta?

Este disponibil un sistem de identificare a produsului care sa permita asigurarea trasabilitatii
pentru a fi de ajutor in cazul retragerii sale de pe piata?

S-au luat masuri de prevenire a utilizarii necorespunzatoare a produsului?

S-au luat masuri suplimentare pentru cazul Tn care produsul e destinat unei utilizari speciale
(de catre consumatori din anumite grupe de risc)? De exemplu, are produsul o compozitie
speciala sau instructiuni de folosire inscrise pe eticheta etc.?

10) A fost luata in considerare si legislatia referioare la asemenea produse?
11) Aceasta utilizare speciald determind aparitia unor puncte critice de control (PCC)

suplimentare?

Pasul 4: Informatii despre proces

1)
2)

3)
4)

5)

6)
7)

8)

9)

Sunt disponibile diagrame de flux, care sa descrie procesul de productie?

Au fost incluse in diagrama de flux toate etapele de proces importante pentru siguranta

alimentului?

Echipa HACCP a verificat conformitatea acestor diagrame de flux cu procesul real? Cand s-a

facut ultima verificare?

Politica de igiend generala a societdtii comerciale tine cont de infrastructura, de cerintele

procesului de productie si de masurile de igiend generald?

Existd documente (planuri) care sa indice:

- localizarea cladirilor si a terenului aferent?

- infrastructura societatii comerciale (spatiile de productie, amenajari, masini si utilaje
etc.)?

- necesitatea igienizarii (toalete, vestiare, cantina etc.), canalizare, colectare si tratare a
deseurilor?

- depozitarea materiilor prime, a semifabricatelor si a produselor finite, separat de
substante chimice cu risc potential de contaminare, cum ar fi agentii de spalare,
dezinfectantii, lubrefiantii, agentii de racire etc.

- existd containere, camere, etc. disponibile pentru depozitarea substantelor chimice cu risc
potential de contaminare? Este specificat clar rolul lor? Pot fi tinute in siguranta aceste
spatii?

Exista spatii de productie in care se aplicd o politica de igiend speciald (zone de risc ridicat)?

A fost infrastructura astfel proiectata si construitd incat sa reduca posibilitatea contamindrii

incrucisate?

Existd documente care sd ateste aplicarea unui plan de combatere a daunatorilor, care sa

descrie toate masurile preventive, localizarea capcanelor, numele produselor folosite,

monitorizarea rezultatelor si actiunile corective aplicate?

S-au luat masurile necesare pentru a se asigura ca:

- au fost depozitate si folosite numai materii prime adecvate?
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- materiile prime din stoc sunt supuse unei proceduri de circulatie efiectiva a stocului astfel
incat sa se respecte principiul "primul intrat, primul iesit" (FIFO: first in, first out) sau
dupa caz “primul care va expira, primul care va iesi” (FEFO: first expired, first out).

- este realizabild aplicarea regulilor de igiena (Good Hygienic Practices) in spatiile
societatii comerciale, n cladiri, spatiile de depozitare, pentru masini si utilaje, avand in
vedere designul si constructia acestora?

- sunt apa (aburul, gheata etc.), aerul (ventilatia, racirea, aerul comprimat etc.), lumina
(sticla), materialele de ambalare (inclusiv materiile lor prime, colorantii utilizati etc.) de
calitate corespunzatoare?

- poate fi controlatd in mod corespunzitor temperatura (racirea, congelarea, incalzirea
etc.)? Pot fi masurate si controlate in conditii reale temperatura, umiditatea, continutul de
apa, valorile activitatii apei etc.?

10) Sunt spatiile de productie, masinile si utilajele curatate corespunzator si acolo unde este
necesar dezinfectate conform planului de igienizare?

11) Au fost definite pentru locurile cu probabilitate de contaminare (biologicd, chimica, fizica)
valorile normale si limitele critice ale contaminantilor? Exista proceduri de monitorizare sau
metode analitice corespunzatoare?

12) Este planul de mentenanta (revizii preventive, lubrefiere, calibrarea instrumentelor etc.) pus
in aplicare si se realizeaza activitatile in conformitate cu planificarea?

13) Exista o politica a societatii comerciale in ceea ce priveste igiena personald (vestimentatia,
igienizarea, comportarea la locul de munca, prevederi pentru cazul imbolnavirilor sau
ranirilor, precum si prevederi pentru vizitatori)?

14) Exista masuri efective (proceduri bine pregatite) care sa permitd o actiune eficace si o
retragere a produsului de pe piatd atunci cand lipsa de siguranta a alimentului o impune?

15)Tsi cunosc toti angajatii sarcinile si responsabilititile care le revin pentru protejarea
produselor alimentare contra contaminarilor (biologice, chimice si fizice)?

16) Cunoaste clientul proprietatile produsului final si este el informat despre modul in care
trebuie sa trateze, depoziteze si foloseasca produsul in siguranta?

Pasul 5: Identificarea pericolelor potentiale

1) Au fost identificate toate pericolele potentiale pentru toate etapele procesului din cadrul
sistemului HACCP?

2) Au fost inregistrate toate pericolele potentiale identificate?

3) Au fost luate in considerare, acolo unde este cazul, urmatoarele aspecte:
- toate materiile prime si auxiliare?
- toate produsele (grupele de produse) inclusiv "produsele comercializate de terte parti”?
- toate etapele procesului si toate liniile de proces?
- toate localurile de productie?
- Intreaga infrastructura a societatii comerciale folosita pentru productie?
- toate masurile functionale de igiena?

4) Exista o bibliografie care sa contind sursele de informatie utilizate: literatura tehnica,
legislatie, cunostintele si experienta societdfii comerciale sau cunostintele si experienta
consultantilor.
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Pasul 6: Evaluarea riscurilor

1) Au fost evaluate toate pericolele potentiale in functie de gravitate si probabilitate, pentru
produsele (grupele de produse) luate in considerare?

2) A fost inregistrat modul in care echipa HACCP a procedat la evaluarea riscurilor?

3) A fost inregistrat modul de utilizare a unor elemente ajutiatoare precum: literatura de
specialitate, evaludrile efectuate de societatea comerciald, legislatia, cunostintele si
experienta unui consultant competent etc.?

4) Au fost inregistrate rezultatele finale ale analizei riscurilor?

5) A stabilit societatea comerciala nivelul (pragul de semnificatie) la care un pericol identificat
este considerat inacceptabil, si limita de la care masurile de control devin esentiale?

6) In acest mod, societatea comerciald a respectat cerintele impuse de legislatie si solicitirile
venite din partea clientilor?

Pasul 7: Masuri de control: PCC-uri si PC-uri

Nota: Aceste intrebari trebuie puse pentru fiecare contaminant potential in parte. Cu toate
acestea, unele masuri de control ar putea elimina cateva pericole potentiale sau pot fine un
pericol sub control la un nivel acceptabil. De asemenea, exista pericole potentiale care sunt
reduse sau mentinute la nivele acceptabile prin cateva masuri de control.

1) Exista inregistrate masuri de control care sd asigure ca toti contaminantii potentiali sunt
eliminati sau ca pericolele sunt reduse sau tinute sub control la un nivel acceptabil (furnizand
in acest fel protectia necesara)?

2) Contin masurile de control inregistrate urmatoarele elemente:

- specificatii: pentru materii prime si auxiliare, pentru produs sau proces?
- instructiuni: de lucru, de control, de operare?
- proceduri de achizitionare, de intretinere, de instruire, de control al igienei etc.?

3) Masurile de control inregistrate sunt supervizate de catre societatea comerciald sau de catre
terte parti? In ultimul caz, care sunt aceste terte parti?

4) S-au stabilit care masuri de control trebuie considerate puncte critice de control (PCC-uri,
masuri esengiale pentru siguranta alimentului) si care trebuie considerate masuri generale de
igiend (PRP-uri)?

5) Exista argumente si motivatii inregistrate care sa explice incadrarea ca PCC sau PC?

6) S-a inregistrat metoda de evaluare a riscurilor folosita pentru luarea acestor decizii (arborele
decizional, procedura de evaluare a riscurilor, date luate din literatura de specialitate,
madsuratori si observatii proprii etc.)?

7) Au fost inregistrate toate PCC-urile si PC-urile?

Pasul 8. Valori standard (optime) si limite critice (tolerante); VValidarea

1) S-au stabilit la fiecare PCC (si PC) parametrii controlabili si masurabili pentru produs si
pentru proces?

2) Sunt inregistrate valorile standard (optime) si limitele critice ale acestora (tolerantele) pentru
fiecare parametru al produsului sau procesului?

3) Au fost inregistrate informatiile pe baza cérora s-au stabilit aceste valori standard si limite
critice?

124



4) Este disponibila o procedura care sa asigure, in caz de nevoie, determinarea, mentinerea si
revizuirea valorilor standard si a limitelor critice?

5) S-a facut o validare corespunzitoare care sa stabileasca daca masurile de control planificate
sunt operante?

6) A fost validata in conditii reale de proces relatia dintre parametrii de siguranta ai produsului
sau procesului si eficacitatea masurilor de control?

7) S-a stabilit, de asemenea, daca produsul rezultat in urma acestui proces controlat satisface
cerintele impuse de legislatie in ceea ce priveste siguranta alimentului?

8) Au fost supuse procedurii de validare descrise mai sus toate masurile de control definite ca
PCC (sau PC)?

Pasul 9: Monitorizarea

1) A fost dezvoltat si aplicat un sistem de monitorizare pentru controlarea fiecarui PCC (si PC)?

2) Au fost elementele fundamentale ale acestui sistem (masurarea sau observarea, domeniul de
concentratii $i metoda, frecventa de masurare, acuratetea si precizia, calibrarea etc.) stabilite?

3) Au fost determinate si inregistrate precizia si acuratetea metodei de monitorizare?

4) Este specificata frecventa minima de efectuare a masuratorilor (observatiilor)?

5) Exista, acolo unde este cazul, instructiuni de operare pentru echipamentele de masura sau
instructiuni de lucru pentru efectuarea observatiilor?

6) Sunt echipamentele de masurd si control intretinute si calibrate periodic conform
programului?

7) Sunt inregistrate si evaluate deviatiile de la valorile standard si fata de limitele critice?

8) Cand masuratorile sunt executate de o terta parte, s-a verificat daca aceste servicii sunt in
conformitate cu cerintele standardului ISO 170257

9) Au fost datele obtinute din monitorizarea fiecarui PCC (si PC) inregistrate intr-o maniera
prestabilita?

10) Sunt disponibile in locurile de munca corespunzitoare formulare de inregistrare a datelor?

11) Este indicata persoana responsabila cu efectuarea masuratorilor si inregistrarea datelor (sau
observatiilor)? Cine este persoana care trebuie sa puna in aplicare actiunile corective sau sa
anunte cand apare o deviatie?

Pasul 10: Actiuni corective

1) A fost stabilit ce actiuni corective trebuie puse in aplicare in momentul in care apar anumite
deviatii sau alimentele sunt produse ca urmare a depasirii limitelor critice stabilite? Este acest
lucru valabil pentru absolut toate PCC-urile (si PC-urile)?

2) Exista formulare de inregistrare disponibile in toate punctele importante de lucru pentru a
inscrie actiunile corective care au fost realizate?

3) A fost prestabilit ce trebuie facut cu produsele care au fost obtinute si nu se incadreaza in
specificatii? Este posibila:

- identificarea produsului?

- blocarea (temporard) a produsului?

- reprelucrarea sau respingerea produsului?
- retragerea de pe piata?
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4)

5)
6)

7)

Tn caz de necesitate, dispune societatea comerciald de o procedura operationald de retragere a
produsului de pe piata?

Existd o procedura disponibild de evaluare a eficacitatii aplicarii actiunilor corective?

Au fost distribuite Tn mod oficial toate responsabilitatile si autoritatile, astfel incat actiunile
corective sa fie realizate intr-o maniera prestabilita, fara nici o intarziere?

Sunt actiunile corective inregistrate sub forma de documente, in asa fel incat sa se poata
elabora masuri preventive pentru cazul in care vor mai apare deviatii in viitor?

Pasul 11. Elaborarea documentelor si inregistrarilor

1)

2)
3)

4)
5)

6)
7)
8)

9)

A fost sistemul HACCP documentat sub forma unui Manual al sigurantei alimentului? Este
manualul complet?

Este manualul realizat adecvat si este disponibil persoanelor implicate din companie?

Arata Inregistrarile si modificarile faptul ca sistemul HACCP este functional, este mentinut si
revizuit in mod periodic?

Sunt operatiile executate in conformitate cu instructiunile si procedurile stabilite?

Sunt versiunile cele mai recente ale documentelor necesare, disponibile in diferitele puncte
de lucru?

Exista un sistem de control al documentelor organizat intr-o manierd ordonata?

Sunt documentele elaborate usor accesibile ca informatie?

Sunt documentele corespunzatoare cerintelor? A fost verificat in mod sistematic nivelul lor
de adecvare?

S-a stabilit in ce fel se vor colecta Inregistrarile si cum vor fi ele evaluate si controlate?

10) S-a stabilit cat de mult se vor pastra documentele si inregistrarile?
11) Au fost "informatiile esentiale pentru sistemul HACCP" (inclusiv datele de monitorizare,

actiunile corective, deviatiile limitelor critice din PCC etc.) furnizate echipet HACCP spre
evaluare inainte ca anumite modificari in protocoalele de productie sd fie puse in practica?

Pasul 12: Verificarea

1)
2)

3)
4)

5)

Este prezenta o procedura de verificare functionala?

Sunt urmatoarele modificari ale protocolului de productie parte integrantd a procedurii de
verificare, demonstrand astfel ca au fost abordate si luate in considerare de catre echipa
HACCP?

* modificari ale materiilor prime, ale furnizorilor?

* modificari (majore) in compozitia produsului?

* modificari in sistemul de procesare?

* modificari in infrastructurd?

* masuri §i cerinte generale de igiena?

Este disponibila o procedura functionald de audit intern?

Au fost desemnate, In schema de realizare a auditului, partile din sistemul HACCP care vor fi
auditate si cu ce frecventd? In decursul unui an sunt supuse auditului toate componentele
sistemului HACCP?

A fost desemnat un coordonator al auditului, care sa organizeze auditurile si sd fie
responsabil de trimiterea rezultatelor auditului echipei manageriale si echipet HACCP?
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6)

7)
8)
9)

A fost formatd o echipa de audit care sa realizeze auditurile interne? Au membrii acestei
echipe abilitati suficiente, competenta si independenta necesare pentru a asigura o evaluare
obiectiva a sistemului HACCP?

Constatdrile echipei de audit sunt inregistrate intr-un raport de audit?

Sunt rapoartele de audit supuse evaluarii echipei manageriale si echipei HACCP?

Este politica sistemului de siguranta alimentului si scopurile sale (planurile de actiune)
revizuita si reinnoita in conformitate cu rezultatele obtinute in urma auditului?
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Capitolul V

PARTICULARITATI PRIVIND CERTIFICAREA SISTEMULUI DE
MANAGEMENT AL SIGURANTEI ALIMENTULUI

5.1. Contextul actual privind certificarea

In ultimii ani, o seric de evenimente nedorite au influentat la nivel mondial
comportamentul consumatorilor, in sensul pierderii increderii acestora in produsele alimentare.

Se mentioneaza in acest sens:

» ESB (encefalopatia spongiforma bovind), in 1996;

» Dioxina in carnea de pui, In 1999 si in carnea de porc in anul 2009;

» Scufundarea petrolierului Prestige, in 2002 in Marea Mediterana;

» Gripa aviara din Asia de Sud-Est, incepand cu 2003, etc.
la care se adauga o serie de alte ,,incidente”, la nivel national si regional, toate afectind Tn mod
direct consumatorii.

Desigur ca, pornind de la aceste aspecte, si comerciantii de produse alimentare au avut de
pierdut si de aceea au luat o serie de masuri pentru a recastiga increderea consumatorilor. Astfel,
ei au creat marcile proprii (ex.TIP,WINNY, aro, Nr.1,Metro Quality etc.), realizand in acest mod
transferul responsabilitatii asupra sigurantei produselor alimentare, de la producator la detailist.
Dar aceasta presupune o evaluare atenta a furnizorilor (producatorii de alimente), conform unor
standarde de certificare agreate.

Cea mai importantd masurd s-a concretizat insd prin lansarea unei initiative globale, care
sd intereseze atat producatorii cat i comerciantii $i consumatorii.

Initiativa Mondiald pentru Siguranta Produselor Alimentare (GFSI — The Global Food
Safety Initiative), coordonata de CIES — Forumul Firmelor de Produse Alimentare, in cooperare
cu Institutul de Marketing al Produselor Alimentare (FMI — Food Marketing Institute), a fost
lansata in luna mai, anul 2000. Este o retea de conducere a vanzarii cu amanuntul, alcatuita din
peste 53 de companii comerciale, care reprezintda 65% din detailistii sectorului alimentar din
intreaga lume.

Obiectivele Initiativei Mondiale pentru siguranta produselor alimentare sunt:

» cresterea sigurantei produselor alimentare;

» asigurarea protectiei consumatorului;

» intdrirea increderii consumatorului;

» armonizarea cerintelor sistemelor de siguranta a produselor alimentare;

» 1mbunatatirea eficientei costurilor de-a lungul intregului lant alimentar;

» implementarea unui cadru pentru compararea standardelor la nivel mondial, privind
siguranta alimentelor;

» incurajarea cooperarii dintre sectorul alimentar si autoritatile nationale si

internationale;
» realizarea si implementarea unui sistem international de alerta rapida;
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» comunicarea acestei Initiative tuturor partilor interesate si promovarea educatiei

consumatorului;

» coodonarea Bunelor Practici pentru Detailisti;

Imediat dupa lansarea acestei Initiative s-a constituit un Comitet de lucru care sa
desfasoare actiunile necesare realizarii acestor obiective.

Pornind de la faptul cad existd in prezent un numar mare de standarde privind siguranta
alimentard, Comitetul de lucru a decis si nu elaboreze un standard nou. Insi a intocmit un set de
»elemente cheie”, care sa serveasca drept cerinta fata de care sa se compare standardele existente
Tn domeniul sigurantei alimentelor. Aceste elemente cheie sunt:

» Sistem de Management al Sigurantei Alimentare;

» Bune Practici pentru Agriculturd, Procesare si Distributie;

» HACCP (Analiza Riscurilor si Punctele Critice de Control).

Un Comitet de experti, reprezentat de detailisti, a fost creat pentru a revizui standardele
trimise pentru comparare. De asemenea la aceasta activitate participa si un grup de reprezentanti
din filiera alimentara si de la organismele de certificare. Rezultatele acestor evaluari, date
publicitatii dealtfel, au dus la recunoasterea pana in prezent a urmatoarelor standarde:

» BRC Technical Standard (British Retailer Consortium);

» Dutch HACCP Code (Standardul Olandez);

» EFSIS standard;

» IFS - International Standard for Auditing Food Suppliers (International Food
Standard);

» SQF 2000;

» FSSC 22000 (ISO 22000 + PAS 220).

Proprietarii altor standarde sunt invitati sa si le trimita la secretariatul GFSI de la Paris,
daca doresc, pentru a fi comparate in vederea acceptarii.

Odata ce un standard acceptat suferd unele schimbari, acesta trebuie retransmis secreta-
riatului GFSI pentru a fi evaluat astfel incat sd asigure continuitatea cu ,,elementele cheie”.

Dintre standardele agreate de GFSI in Europa, o pondere insemnatd in privinta
companiilor certificate o reprezintd IFS (International Food Standard), promovat de Federatia
Germana a Detailistilor (HDE) si Federatia Franceza a Intreprinderilor Comerciale si de
Distributie (FCD), standard aflat in prezent la versiunea a 7-a.

Organismele de certificare in masurd sa certifice Sistemul de management al sigurantei
alimentare conform Standardului IFS, trebuie sa fie acreditate in conformitate cu standardul EN
45011; in Romania functioneaza astfel de organisme de certificare, acreditate sa certifice IFS.

Se vor prezenta in continuare cerintele celor mai folosite standarde pentru certificarea
Sistemului de Management al Sigurantei Alimentului de catre organismele de certificare din
Uniunea Europeana.

5.2. Abordarea complexa a sistemelor: 1SO 9001:2015, HACCP SI 1SO 22000:2018

Obiectivul principal al oricarei companii, indiferent de domeniul de activitate, il
reprezintd obtinerea de profit si este evident ca acesta poate fi realizat numai prin producerea
unor alimente de calitate, sigure si realizarea unei cote de piatd mereu crescande. In acest scop,
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strategia de urmat se bazeaza pe capacitatea firmei de a oferi clientilor produse de un nivel
calitativ superior, care diferd de ale concurentilor si sunt astfel preferate pe piata.

Realizarea produselor conform unor standarde calitative ridicate, prin gestionarea
adecvata a fiecarei etape din procesul de productie, pentru a obtine increderea clientilor, sunt si
vor fi satisfacute de existenta unui sistem de management al calitatii si sigurantei alimentului,
capabil sa determine atingerea obiectivelor mentionate.

Daca ne gandim la obligativitatea implementarii sistemului HACCP, prin lege in tarile
UE cat si la ,,recomandarea” UE adresata acelor companii care doresc sa exporte produse
alimentare, ne didm seama cad si in Romania implementarea sistemului HACCP a devenit o
necesitate imperativa si nu o moda, cum li se pare unor companii.

Realitatea din ultimii ani a aratat ca si in Roméania se simte din ce in ce mai mult
presiunea pietei, a clientilor, asupra producatorilor. Prin ridicarea nivelului propriu de calitate,
beneficiarul impune furnizorilor sai sa faca acelasi lucru, ceea ce nu reprezinta altceva decat unul
din avantajele implementarii sistemului HACCP. Se ajunge astfel la transformarea furnizorului
in ,, furnizor-preferat”. La aceasta se adaugd avantajul concurential de a face azi ceea ce maine
vor face majoritatea, pentru cd cei ce vor veni mai tarziu, practic se vor gasi la periferia activitatii
economice, sau nu vor mai fi acceptati sa activeze in sectorul alimentar.

Integrarea Romaniei in UE, din punct de vedere al sigurantei alimentare a necesitat
eforturi sustinute din partea agentilor economici si autoritatilor competente in domeniu, daca se
are in vedere ca la mijlocul anului 2004, in urma evaludrii unitatilor de procesare a alimentelor,
93,7% dintre abatoarele de carne si 85% dintre companiile de procesare a laptelui, au fost incluse
n ultima categorie — D, specifica acelora care nu sunt la nivelul normelor UE si nu au un plan de
restructurare care sa le permita acordarea unei perioade de tranzitie. Pornind de la aceste realitati,
din momentul integrarii Romaniei in UE,unele unitati de industrie alimentard au fost nevoite sa-
cerintele de igiend impuse de Regulamentele europene. Alte companii, beneficiind si de suportul
financiar al unor programe europene de dezvoltare au construit unitati de productie noi sau le-au
modernizat pe cele existente, iar majoritatea si-au implementat si chiar certificat sistemul de
management al sigurantei alimentului, Intelegdnd ca “siguranta alimentului nu este negociabila,
iar afacerea nu este obligatorie”, ea fiind conditionatd de punerea pe piatd a unui aliment
adecvat consumului uman.

Realitatea de pana acum a demonstrat insa cd in multe situatii inertia existentd in sector,
este determinatd de ,,succesul” pe plan local al unor companii care s-au obisnuit cu expresii i
practici de tipul ,,se poate si asa” sau ,,s1 rebuturile 11 gdsesc cumpdaratori”, mai ales pe o piata cu
o putere micd de cumparare.

Expresii de acest fel, devenite pentru unii principii, au fost si sunt valabile o perioada de
timp, cat nu este afectatd sandtatea consumatorilor de alimente, sau cand intereseaza o eficienta
,»fragila” numai pe termen scurt.

Practica productivd in contextul ,,economiei de piatd” pe care o invatdim din mers, a
demonstrat ca in tarile dezvoltate, succesul si eficienta economica constante si pe termen lung se
obtin nu intdmpldtor, ci numai ca urmare a operdrii conform principiilor sistemelor de
management al calitdtii, dintre care specific pentru calitatea igienico-sanitara a produselor
alimentare este sistemul HACCP.

Asigurarea unui cadru legislativ mai coerent §i cresterea interesului agengilor economici
din industria alimentara pentru implementarea unor sisteme de management bazate pe principiile
HACCP vor contribui la calitatea si competitivitatea produselor alimentare romanesti.
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Pentru companiile din industria alimentara, calitatea si siguranta produselor si serviciilor
poate fi realizata 1n special prin implementarea:

a- Bunelor Practici de Igiend — GHP;

b- Bunelor Practici de Productie — GMP;

c- Sistemului HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points = Analiza
Riscurilor si Punctele Critice de Control), care poate fi certificat daca este integrat
intr-unul din standardele specifice :1SO 22000, IFS sau BRC.

d- Sistemului ISO 9001:2015;

Implementarea Bunelor Practici de Productie si de Igiena, cerintd legala pentru filiera
alimentard reprezintd fundamentul sistemului de productie din acest domeniu si asigurd
premizele implementarii Sistemului HACCP, obligatoriu si acesta ,conform Reg. UE 852:2004
sau HG 924:2005 (incepand cu data de 1 octombrie 2006 in Romania).

ISO 9001 se concentreaza pe necesitatile si asteptarile clientilor. Una dintre cele mai
importante asteptari ale clientului (si adesea una care este implicitd mai degrabd decéat stipulata
in mod direct) este de a avea produse alimentare sigure. ISO 9001 permite unei organizatii sa-si
integreze sistemul de management al calitatii cu un sistem de siguranta alimentului, cum este
HACCP. Principiile si etapele recunoscute la nivel international ale HACCP sunt definite de
Comisia Codex Alimentarius 1n codul sau international de buna practica recomandat, referitor la
principiile generale ale igienei alimentelor. Bineinteles cad orice alt sistem de management al
sigurantei alimentului acceptat, poate fi integrat de asemenea cu sistemul de management al
calitatii. Totusi, ludnd in considerare faptul cd HACCP este utilizat in general pe scara larga,
acest sistem a fost ales pentru a demonstra cum se poate realiza integrarea.

Aplicarea HACCP in cadrul unui sistem de management al calitatii care se conformeaza
cu ISO 9001 poate avea ca rezultat un sistem de management al sigurantei alimentului care sa fie
mai eficace decat aplicarea lui ISO 9001 sau a sistemului HACCP, luate separat si care sa
conduca la cresterea satisfactiei clientului sau la eficacitate organizationald Tmbunatatitd. Ca un
exemplu, aplicarea HACCP pentru identificarea pericolelor si controlul riscurilor este legata de
planificarea calitatii si actiunile preventive cerute de ISO 9001. Odata ce punctele critice de
control au fost planificate, principiile din ISO 9001 pot fi utilizate pentru control si monitorizare.
Procedurile pentru conducerea unui studiu HACCP pot fi documentate cu usurintd in cadrul
sistemului de management al calitatii.

Sistemul HACCP este specific industriei alimentare, fiind un sistem de asigurare a

Elementele comune celor doud sisteme (ISO 9001- sistem de management al calitétii si
HACCP- sistem de asigurare a inocuitatii produselor), pot fi rezumate astfel:

- sunt sisteme compatibile, intercorelate;

- necesitd implicarea tuturor angajatilor companiei respective;

- sunt realizate astfel incat sd ofere incredere maxima in faptul cd se poate obtine un

nivel adecvat al calitatii/inocuitatii, la un cost acceptabil;

- se bazeaza pe specificatii foarte precise.

Deoarece la un moment dat se poate pune problema coexistentei celor doua sisteme:
HACCEP si ISO 9001 intr-o companie de industrie alimentard, este astfel necesara specificarea
relatiei dintre ele.

ISO 9001:2015, ca sistem de management al calitatii are ca obiectiv prevenirea si
detectarea oricarei neconformitati in timpul fabricarii si distributiei produselor cat si aplicarea
unor masuri corective, astfel incat compania sa se asigure ca o eventuala neconformitate nu se
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va repeta in viitor. Aceasta inseamna de fapt, ca produsul este Tn permanenta in conformitate cu
specificatiile. Daca 1nsd, in industria alimentara, fabricarea produselor (chiar in situatia existentei
sistemului ISO 9001) nu respecta criteriul inocuitatii, se pot obtine in permanentd produse de o
calitate igienico-sanitara necorespunzatoare, in conditiile mobilizarii unui volum mare de resurse
materiale si umane.

Pe de alta parte, la aplicarea sistemului HACCP, considerat ca o solufie sigurd si
suficientd pentru rezolvarea problemei sigurantei produselor alimentare, se poate pune problema
functionarii permanente si eficace, aspecte rezolvate de Sistemul ISO 9001.

Rezolvarea acestei ,,contradictii” dintre cele doua sisteme a fost anulata de aparifia unor
standarde specifice, cum sunt ISO 22000, IFS, BRC etc., care imbina foarte bine principiile
HACCP cu cele ale managementului calitdtii, rezultdnd astfel un sistem de management al
sigurantei alimentului. De altfel pentru o companie din filiera agroalimentara care are certificat
sistemul de management al calitatii ISO 9001- 2015 este mult mai usor sa-si certifice ulterior

evidentiat si de istoricul dezvoltarii celor doua standarde, asa cum este prezentat si n figura 5.1.

FMEA » HACCP: NACMEF: EU Directiva
1959 1987 93/43
v
R R R R ISO
BS5750 > |SO 9001: > ISO > |SO 9001 > 22000
A

BS7750 | .| 1SO 14000: | | 1SO 14000
2004 2015

Fig. 5.1. Sistemele/ standardele care au dus la realizarea Standardului 1SO 22000

5.3. Standardul 1SO 22000:2018

Standardul ISO 22000:2018, aprobat ca referential pentru certificarea sistemului de
management al sigurantei produselor alimentare, este primul standard international ISO pentru
acest sector de activitate. Initial, GFSI nu I-a agreat, datorita ,,superficialitatii” cerintelor privind
programele preliminare, mentionate prea sumar. Acest impediment a fost pand la urma rezolvat
prin introducerea in anul 2008 a unui ,supliment” intitulat PAS 220 (Requirements for
Prerequisite Programms - Cerinte pentru Programele Preliminare — este un Standard BSI),
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rezultand astfel FSSC 22000 (Food Safety System Certification), acceptat de GFSI alaturi de
celelalte, mentionate anterior.

Realitatea ultimilor ani a demonstrat suprematia initiativelor private (ex. GFSI) in
acceptarea unor standarde care sa satisfaca exigentele sporite ale acestora, din dorinta de a oferi
consumatorilor produse sigure si de calitate.

Implementarea sistemului de management al sigurantei alimentului in conformitate cu
standardul ISO 22000, reprezintd o abordare bazata pe proces, conform ciclului PDCA, care in
cazul companiilor de industrie alimentara, poate fi prezentata ca in figura 5.2. Acest sistem este
alcatuit din 4 subsisteme fundamentale:

> al obiectivelor
al aprovizionarii
al procesului tehnologic
al comercializarii

>
>
>

APROVIZIONAREA

“CHECK”

OBIECTIVELE
SISTEMULUI

COMERCIALIZAREA
Sistemul de management al sigurantei alimentare

specificatulor produsului

PROCESARII

Figura 5.2. Ciclul PDCA pe filiera alimentar:
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Se prezintad 1n continuare cerintele standardului ISO 22000:2018 sub forma unui Manual
al Sistemului de Management al Sigurantei Alimentului la care am efectuat comentarii (textul
scris ingrosat §i caracter italic) cu aspecte pozitive sau negative, identificate cu ocazia
auditurilor sau consultantelor efectuate.

MSMSA - 01

Manualul Sistemului de Management al Sigurantei Alimentului

APROBAT ELABORAT
ADMINISTRATOR Liderul echipei de siguranta a
alimentului
Copie controlata: Copie necontrolata:

Exemplar nr.:.....
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CUPRINS

Nr. Denumire capitol Nr. Data
cap. ed./rev ultimei
revizii
1 DOMENIU DE APLICARE 1/0
1.1. | Prezentarea societatii
1.2. | Scop si domeniu de aplicare
2 REFERINTE NORMATIVE 1/0
3 TERMENI SI DEFINITII, ABREVIERI 1/0
4 CONTEXTUL ORGANIZATIEI
4.1 Intelegerea organizatiei si a contextului in care activeazi 1/0
4.2 Intelegerea necesitatilor si asteptarilor partilor interesate 1/0
4.3 Determinarea domeniului de aplicare al SMSA 1/0
4.4 Sistemul de management al sigurantei alimentelor 1/0
5 LEADERSHIP
5.1 Leadership si angajament 1/0
52 Politica 1/0
5.3 Roluri organizationale, responsabilitéti si autoritati 1/0
6 PLANIFICARE
6.1 Actiuni de tratare a riscurilor si oportunitatilor 1/0
6.2 Obiective ale SMSA si planificarea realizarii lor 1/0
6.3 Planificarea schimbarilor 1/0
7 SUPORT
7.1 Resurse 1/0
7.2 Competenta 1/0
7.3 Constientizare 1/0
7.4 | Comunicare 1/0
7.5 | Informatii documentate 1/0
8 OPERARE 1/0
8.1 Planificare si control operational 1/0
8.2 Programe preliminare 1/0
8.3 | Sistem de trasabilitate 1/0
8.4 Pregitire pentru situatii de urgenta si capacitate de raspuns 1/0
8.5 Controlul pericolelor 1/0
8.5.1 | Etape preliminare care permit analiza pericolelor 1/0
8.5.2 | Analiza pericolelor 1/0
8.5.3 | Validarea masurii ( masurilor ) de control si a combinatiilor 1/0
masurilor de control
8.5.4 | Planul de control al pericolelor (planul HACCP/PRPO) 1/0
8.6 Actualizarea informatiilor care specificd PRP si planul de 1/0
control al pericolelor
8.7 Controlul monitorizarii $i masurarii 1/0
8.8 Verificarea referitoare la PRP si planul de control al 1/0
pericolelor
8.9 Controlul neconformitatilor produselor si proceselor 1/0
8.9.1 | Generalitati 1/0
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8.9.2 | Corectii 1/0
8.9.3 | Actiuni corective 1/0
8.9.4 | Tratarea produselor potential nesigure 1/0
8.9.5 | Retragere / rechemare 1/0
9 EVALUAREA PERFORMANTEI 1/0
9.1 Monitorizare, masurare, analiza si evaluare 1/0
9.2 | Auditintern 1/0
9.3 Analiza efectuatd de management 1/0
10 | IMBUNATATIRE 1/0
10.1 | Neconformitate si actiune corectiva 1/0
10.2 | Imbunatitire continui 1/0
10.3 | Actualizarea sistemului de management al sigurantei 1/0
alimentelor
11 Anexe

1.

DOMENIU DE APLICARE

1.1. PREZENTAREA GENERALA A SOCIETATII

Denumirea societdtii comerciale:
Forma juridica: societate cu raspundere limitata/societate pe actiuni

Nr. de inregistrare la Registrul comertului:

Adresa:

Telefon/fax: E-mail:
Scurt istoric:

1.2. SCOP SI DOMENIU DE APLICARE
Prin SMSA, S.C. ... S.R.L/S.A.demonstreaza ca:

>

SMSA este implementat in conformitate cu cerintele ISO 22000:2018, este documentat,
mentinut 1 Tmbunatatit continuu

»  asigurd conformitatea cu politica privind siguranta alimentului

»  furnizeazd consecvent produse care sa satisfacd cerintele clientilor si cerintele
reglementarilor Tn vigoare si care sa nu prezinte risc pentru siguranta alimentului

»  urmareste sa creasca siguranta alimentului a produselor prin procesele de imbunatatire
continua si prin asigurarea conformitatii cu cerintele reglementarilor n vigoare

SMSA se aplica pentru intreg personalul implicat in activitdtile din cadrul S.C. .......... S.R.L/S.A.

Manualul SMSA este aprobat de catre conducerea S.C. ......... S.R.L/S.A, iar aplicarea acestuia

este o cerintd obligatorie pentru toate procesele din cadrul SMSA.
Manualul SMSA este folosit in:

>
>

scopuri interne pentru informarea , instruirea si constientizarea personalului
scopuri externe pentru a fi difuzat organismelor de certificare, clientilor, autoritatilor si
celorlalte parti interesate relevante, la solicitarea acestora.

Sistemul de management al sigurantei produsului are la baza prevederile legale si de
reglementare privind productia in industria alimentului continute in legi, ordine, hotarari, norme,
standarde etc. emise de institutiile abilitate.

136




2. REFERINTE NORMATIVE

Elaborarea manualului si a procedurilor se bazeaza pe urmatoarele standarde referinta:

e Codex Alimentarius - Recommended International Code of Practice - General Principles of
Food Hygiene (CAC/RCP 1 - 1969, Rev. 4/2003)

e SR EN ISO 22000 : 2019 - Sisteme de management al sigurantei alimentelor. Cerinte pentru
orice organizatie din lanful alimentar.

e SR EN ISO 22004 : 2018 - Sisteme de management al sigurantei alimentelor. Recomandari
de aplicare pentru ISO 22000 : 2018.

e SR EN ISO 22005 : 2007 — Trasabilitatea in lantul alimentar. Principii generale si cerinte
fundamentale pentru proiectarea si implementarea sistemului.

e SR EN ISO 19011 : 2018 Ghid pentru auditarea sistemelor de management al calitatii si / sau
al mediului

e [SO 9000:2015 — Quality management systems — Fundamentals and vocabulary

e Legi, reglementari, normative, standarde specifice domeniului conform Listei documentelor
In vigoare.

3. TERMENI SI DEFINITII, ABREVIERI

Pentru utilizarea corecta a manualului, este prezentata mai jos semnificatia urmatorilor termeni:

3.1.

siguranta aliment

concept conform caruia produsul alimentar nu dauneaza consumatorului atunci cand este

preparat gi/sau consumat potrivit utilizarii prevazute

NOTA Siguranta alimentara se afld in strinsa legatura cu pericolele asupra sigurantei
alimentului, dar nu include alte aspecte legate de sanatatea omului, cum ar fi subnutritia.

3.2

lant alimentar

succesiunea etapelor si a operatiilor implicate in producerea, procesarea, distributia, depozitarea

st manipularea alimentelor si a ingredientelor lor, de la productie primara pana la consum.

NOTA 1 Aceasta include productia de nutreturi pentru animale de productie si pentru animale
destinate productiei de alimente.

NOTA 2 Lantul alimentar include, de asemenea, productia de materiale destinate a intra in
contact cu alimentele sau cu materiile prime.

3.3

pericol pentru siguranta alimentului

agent biologic, chimic sau fizic ce pot avea efecte adverse asupra sanatatii.

NOTATI Termenul “pericol” nu trebuie confundat cu termenul “risc” care, in contextul sigurantei
alimentului reprezinta o functie de probabilitate a unui efect negativ asupra sanatatii (de
exemplu, a se imbolnavi) si severitatea acelui efect (ex. deces, spitalizare, absenta de la
locul de munca, etc.) Tn urma expunerii la un pericol anume. Tn ghidul 51 al I1SO/IEC,
riscul este definit ca o combinatie intre probabilitatea de aparitie a unei vatamari si
severitatea acelei vatamari.

137




NOTA 2 Pericolele pentru siguranta alimentului includ alergenii.

NOTA 3 In ceea ce priveste furajele si ingredientele pentru furaje, cele mai relevante pericole
sunt cele care pot fi prezente in si/sau pe furaje si in ingredientele pentru furaje care
ulterior, transmise prin consumul furajelor de catre animale si care pot avea astfel
potential de a determina efecte negative asupra sanatatii umane. Din punct de vedere al
altor operatii in afara celor in care se realizeaza direct manipularea furajelor si a
alimentelor (de ex. Producatorii de materiale de ambalare, agenti de curatenie etc.),
pericolele relevante pentru siguranta alimentului sunt acele pericole care pot fi transferate
direct sau indirect alimentelor datorita utilizarii produselor si/sau serviciilor furnizate si
astfel pot avea potential de a determina un efect negativ asupra sanatatii umane.

3.4

politica de siguranta alimentara

intentia si orientarea unei organizatii privind siguranta alimentului asa cum sunt exprimate
oficial de catre managementul de varf

3.5

produs finit

produs care nu va mai trece prin nici o etapa de procesare sau transformare ulterioara in cadrul

organizatiei

NOTA: Un produs care suferd procesiri sau transformdiri ulterioare intr-o altd companie este
produs finit in cadrul primei organizatii si materie prima sau ingredient in cadrul celei de-
a doua.

3.6
diagrama de flux
prezentare schematica si sistemeticd a succesiunii si interactiunii etapelor.

3.7

masuri de control

actiuni sau activitati (de sigurantd a alimentului) care au drept scop prevenirea sau eliminarea
pericolelor pentru siguranta alimentului sau reducerea lor la un nivel acceptabil.

3.8

PRP

program preliminar

conditiile si activitdtile de baza (de siguranta a alimentului), necesare mentinerii unui mediu

igienic pe tot parcursul lantului alimentar, adecvat pentru productia, manipularea si furnizarea

de produse finite sigure si alimente sigure pentru consumul uman.

NOTA: Programele Preliminare necesare depind de segmentul din lantul alimentar in cadrul
caruia functioneaza organizatia si tipul de organizatie.

3.9

PRP operational

program preliminar operational

PRP identificat prin analiza pericolelor ca fiind esential pentru a controla probabilitatea de
manifestare a pericolelor pentru siguranta alimentelor in produs si/sau contaminarea sau
proliferarea pericolelor asupra sigurantei alimentului in produse sau in mediul de procesare.
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3.10

punct critic de control (PCC)

Etapa (de siguranta alimentului) in care poate fi aplicat controlul si care este esentiald pentru a
preveni sau elimina un pericol pentru siguranta alimentului sau de a-lI reduce la un nivel
acceptabil

3.11

limita critica

criteriu care separa acceptabilitatea de inacceptabilitate

NOTA: Limitele critice sunt stabilite pentru a determina dacd un PCC este mentinut sub control.
Daca o limita critica este depasita sau incalcata, produsele afectate sunt considerate a fi
potential nesigure.

3.12

monitorizare

Realizarea unei secvente planificate de observatii sau masuri pentru a evalua dacad masurile de
control functioneaza corespunzator

3.13

corectie

actiunea de a elimina o neconformitate detectata

NOTA 1: Pentru scopul acestui Standard International, o corectie este relationatd cu manipularea
produselor potential nesigure si poate fi realizatd impreund cu o actiune corectiva.

NOTA 2: O corectie poate consta, de exemplu, In reprocesare, procesare ulterioard si/sau
eliminarea consecintelor adverse ale neconformitatilor (cum ar fi dirijarea pentru altd
utilizare sau etichetare specificd)

3.14

actiune corectiva

actiunea de a elimina cauza unei neconformitati detectate sau a altei situatii nedorite

NOTA 1: O neconformitate poate avea mai mult de o cauza.

NOTA 2: Actiunea corectiva cuprinde si analiza cauzelor si este realizatd cu scopul de a preveni
reaparifia lor.

3.15

validare

Obtinerea de dovezi (de siguranta alimentului) ca maisurile de control gestionate in cadrul
planului HACCP si de PRP-ul operational sunt capabile sa fie eficace.

3.16
verificare
confirmare, prin obtinerea de dovezi obiective, ca cerintele specificate au fost indeplinite

3.17
actualizare
activitate imediata s/sau planificatd de asigurare a aplicarii celor mai recente informatii
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Abrevieri:

SMSA — Sistemul de management al sigurantei alimentului
MSMSA — Manualul SMSA

PS — proceduri de sistem

PP — proceduri de proces

IL — instructiuni de lucru

FP — fisa de post

ROI - regulament de ordine interna

EMM - echipament de masurare si monitorizare

HACCP — Analiza pericolelor si punctele critice de control

GHP — Good Hygienic Practices — reguli de bune practici de igiena
GMP — Good Manufacturing Practices — reguli de buna practica in productie

4. CONTEXTUL ORGANIZATIEI

4.1. INTELEGEREA NECESITATILOR SI A CONTEXTULUI iN CARE ACTIVEAZA

Organizatia:

- determina aspectele externe si interne care sunt relevante pentru scopul sdu si care
influenteaza capabilitatea sa de a realiza rezultatele preconizate ale SMSA.

- identifica, analizeaza si actualizeaza informatiile corelate cu aceste aspecte externe si
interne (ex. legislative, tehnologice, concurentiale, privitoare la piatd, culturale, legate de
mediul social si economic, securitatea cibernetica si frauda alimentara, protectia
alimentelor si contaminarea intentionatd, cunostintele si performanta organizatiei).

4.2. INTELEGEREA NECESITATILOR SI ASTEPTARILOR PARTILOR INTERESATE

Organizatia determina:
a) partile interesate care sunt relevante pentru SMSA,
b) cerintele relevante ale partilor interesate ale SMSA.

Organizatia 1dentificd, analizeaza si actualizeazd informatiile corelate cu partile interesate si
cerintele acestora.

4.3. DETERMINAREA DOMENIULUI DE APLICARE AL SMSA

Prezentul manual stabileste practicile generale in materic de igiena si prescriptii ale SMSA

aplicabile in cadrul SC ........ SRL/S.A pentru urmatoarele activitati:
e Productie si comercializare ...........cccoeeeveeeveveeeneeennne.
Tn cadrul SMSA al S.C. ... S.R.L/S.A. s-au identificat toate procesele externalizate,

respectiv procesele care se desfasoara de catre firme terte care presupun furnizarea unui serviciu
si care pot influenta conformitatea produselor si a proceselor in directa legatura cu realizarea
produsului in conformitate cu cerintele specificate.
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Procese externalizate Procedura din cadrul SMSA

(daca exista)

- reparatii mecanice

- furnizare de utilitati

- medicina muncii

- deratizare, dezinsectie

- igienizare mijloace de transport

- verificari metrologice, calibrare P .... - Control echipamente de masurare

Si monitorizare

- efectuare determinari de laborator

4.4. SISTEMUL DE MANAGEMENT AL SIGURANTEI ALIMENTELOR

Organizatia a stabilit, implementat, mentine, actualizeaza si imbunatateste in mod continuu un
SMSA, inclusiv procesele necesare si interactiunile dintre acestea.

5. LEADERSHIP

5.1 LEADERSHIP SI ANGAJAMENT

Managementul de varf este implicat in mod constant in implementarea, mentinerea si
imbundtétirea continud a sistemului de management al sigurantei alimentului si in imbunatatirea
eficacitatii lui prin:

a)

b)

c)
d)

e)
f)

9)
h)

asigurarea ca politica referitoare la siguranta alimentelor si obiectivele SMSA sunt stabilite si
sunt compatibile cu strategia organizatiei,

asigurarea integrarii cerintelor SMSA in afacerile organizatiei,
asigurarea ca resursele necesare pentru SMSA sunt disponibile,

comunicarea importantei unui management eficace al sigurantei alimentelor si a conformarii
cu cerintele SMSA, cerintele legale si de reglementare aplicabile si cu cerintele referitoare la
siguranta alimentelor stabilite de comun acord cu clientii,

asigurarea cd SMSA este evaluat si mentinut pentru a realiza rezultatul preconizat,
directionarea si sustinerea persoanelor pentru a contribui la eficacitatea SMSA,
promovarea imbunatatirii continue,

sustinerea altor roluri relevante de management, pentru a demonstra leadership al acestora.

Aceastd responsabilitate a managementului are conotatii multiple, care schematic pot fi
prezentate asa cum se observa in figura 5.2.
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carea management
SMSA
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Planificare Analiza de
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Obiective managementului
siguranta —— — legirile din
alimentului Politica Angajamentul —> analiza de
S.A. managementului management
—_

Responsabilitate,
autoritate si
comunicare

Liderul Comuni-
echipei ptr. care
siguranta interna si
alimentului externa

Responsa-
bilitate si
autoritate

Fig. 5.2. Responsabilitatea managementului

5.2. POLITICA

Managementul de varf a definit Politica de sigurantd a alimentului; aceasta este prezentatd in
Anexa la MSMSA-01.
La stabilirea politicii privind siguranta alimentului, managementul de varf s-a asigurat ca aceasta

politica:
e cste potrivitd rolului organizatiei in cadrul lantului alimentar,
e cste in conformitate atat cu cerintele si reglementarile legale, cat si cu cerintele stabilite
de comun acord cu clientii,
e cste comunicatd, implementatd si mentinuta la nivelul organizatiei,
e este analizatd pentru adecvare continua in cadrul analizelor de management,
e are in vedere comunicarea adecvata,
e este sustinutd prin obiective masurabile.

Tn capitolul referitor la etapele implementirii sistemului HACCP s-au prezentat pe larg

cerintele privind politica sigurantei alimentare.
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Organizatia trebuie sd ia in considerare responsabilititile sale cu multd atentie, in
functie de dimensiunea si natura modului sau de functionare.Obiectivele care decurg din
politica trebuie sa fie specifice,masurabile,realiste §i definite in timp. Ele pot face referire la:
reducerea numdrului de retrageri sau de reclamatii ori la reducerea numdarului de
neconformitdti care au avut ca subiect siguranta alimentului.

Politica reprezintd de fapt angajamentul managementului in alocarea de resurse pentru
implementarea, mentinerea si imbundatditirea continud a sistemului de management al
sigurantei alimentului.

Referitor la resurse, acestea trebuie sa se regdseasca ca un capitol aparte in bugetul
companiei, cu destinatie pentru siguranta alimentului.

Reusita unui sistem de management al sigurantei alimentului este corelatd direct de
implicarea conducerii companiei, care mai intdi decdt toti ar trebui sa inteleagd cum
functioneazd un astfel de sistem, ce in acelasi timp reprezintd un important instrument de
management de care se poate folosi. Cred cda aici se potriveste foarte bine o reclama
promovatd prin anii ‘90 care spunea ca “Daca vrei poti !”.

n realitate,cu ocazia unor audiuri au fost identificate diferite situatii atunci cind a fost
evaluat modul de implementare a politicii privind siguranta alimentului.Pentru a mentiona
cdteva dintre raspunsurile primite voi face referire la cazuri extreme, ca de exemplu:’’stiti noi
nu facem politica in firma” sau “da, parca avem o politicd ce a fost afisati de dimineata (in
ziua auditului) pe perete, dar nu este pentru noi; este pentru sefi “. Au fost si situatii adecvate,
in care angajatii,constientizati de necesitatea implementdarii sistemului de management al
sigurantei alimentului au rdspuns:”conform politicii companiei, noi trebuie sa realizam
produse alimentare sigure si de calitate care sa nu afecteze sandtatea i viata consumatorilor”.

5.3. ROLURI ORGANIZATIONALE, RESPONSABILITATI SI AUTORITATI

Organizarea firmei este redata In organigrama prezentata in Anexa la MSMSA-01, ce identifica
personalul direct responsabil pentru controlul si mentinerea SMSA.

In cazul in care se utilizeaza personal extern, responsabilititile acestuia in cadrul Sistemului
HACCP sunt definite pe baza unui contract de colaborare.

Pentru a asigura functionarea eficace a SMSA, conducerea SC ............ SRL/S.A defineste si
comunica prin decizii organizatorice si fise de post stabilite pentru intreg personalul, atributiile,
responsabilitatile si autoritatea in ceea ce priveste:

e Identificarea, Inregistrarea si raportarea problemelor referitoare la produse, procese si
SMSA;

e Initierea actiunilor necesare si tinerea sub control a produsului neconform pe parcursul
remedierii deficientelor sau conditiilor necorespunzdtoare cu privire la siguranta
produsului;

e Initierea actiunilor necesare pentru a preveni aparifia neconformitatilor legate de
produse, procese sau SMSA.

Tntregul personal are responsabilitatea de a raporta problemele legate de sistemul de management
al sigurantei alimentului persoanei(lor) desemnate sau sefului ierarhic. Personalul desemnat are
definitd responsabilitatea si autoritatea de a initia si inregistra actiuni, in deciziile interne si in
fisele de post.
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Aceste cerinte se concretizeazd prin elaborarea figelor de post, emiterea de decizii §i
realizarea unei comunicari bidirectionale, intre conducerea companiei si personalul care
lucreaza acolo. Tot personalul trebuie sa fie constientizat asupra rolului pe care il joacd in
realizarea politicilor si obiectivelor declarate si sa indeplineascda cerintele clientului, atdit
referitor la siguranta alimentului, cdt si la calitate. Acest lucru se realizeazd prin instruiri
bine organizate care sa excluda formalismul, in care competenta si pedagogia lectorului sunt
foarte importante, insistind asupra dublului rol al fiecdarei persoane care activeazd in
domeniul alimentar: acela de producitor §i consumator.

Unul dintre efectele rapide ale implementdarii sistemului de management al sigurantei
alimentului ar trebui sa fie simtit in responsabilizarea personalului. Mentionez in acest sens
un caz elocvent intilnit cu ocazia unei activititi de consultantid. Asa de exemplu, cdnd s-a
ajuns in faza de implementare si angajatii au fost instruiti inclusiv cu realizarea
inregistrarilor, unii dintre acestia au avut obiectii de genul:”de ce trebuie sa mai si scriem
ceea ce am facut,deoarece pind acum nu a fost nevoie si a fost bine asa!”. Desigur ca intr-0
astfel de situatie se impune o munca nu deloc usoard de constientizare sirealizarea de
conexiuni cu alte cerinte ale standardului sau cerinte legale (ex.asigurarea trasabilitatii), cu
Sfurnizarea de exemple din care sa rezulte repercursiunile negative asupra companiei (i de ce
nu pdnda in final, chiar asupra angajatilor) in situatia in care fiind implicatd intr-un eventual
incident specific sigurantei alimentului (chiar neindus de aceasta), nu ar putea demonstra in
lipsa inregistrarilor,respectarea procedurilor si instructiunilor de lucru.

La o vizita ulterioara in aceeasi companie in urma discutiei cu tehnologul, acesta a
confirmat ca odatid cu responsabilizarea personalului (inclusiv semnarea inregistrarilor de
catre cel care le-a generat), situatia s-a imbunatditit si nu au mai fost discutii de genul: ”nu eu
am facut “, sau “altcineva trebuia sd faca”.

Managementul de varf a numit prin decizie interna un coordonator al echipei pentru siguranta
alimentului care, suplimentar fatd de indatoririle functiei pe care o ocupa in organizatie, are
responsabilitatea si autoritatea:
a) sa conduca echipa pentru siguranta alimentului si sa-i organizeze activitatea,
b) sa asigure instruirea si educatia corespunzitoare membrilor echipei pentru siguranta
alimentului ,
C) sad se asigure cd sistemul de management al sigurantei alimentului este stabilit,
implementat, mentinut si actualizat,
d) sa raporteze managementului de varf eficacitatea si adecvarea sistemului de management
al sigurantei alimentului,
e) sa sensibilizeze angajatii in privinta sigurantei produsului si normelor generale de igiena;
f) sa sesizeze managementul asupra problemelor privind dezvoltarea metodelor si
asigurarea mijloacelor definite in documentele SMSA n vederea atingerii obiectivelor;
g) sa colaboreze cu institutii §i organisme in probleme referitoare la sistemul sigurantei
produsului;
h) sa analizeze si sa informeze periodic atdt managementul de varf cat si angajatii asupra
problemelor privind inocuitatea produselor, in vederea solutiondrii acestora si
imbunatatirii sistemului;
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Succesul sistemului de management al sigurantei alimemtului, depinde in mare
mdsurd de competenta, experienta, constiinciozitatea si capacitatea de comunicare a liderului
echipei pentru siguranta alimentului, care trebuie sa cunoascda foarte bine cerintele
Standardului fata de care se face implementarea §i sa monitorizeze transpunerea in practicd a
acestor cerinte. De asemenea o abilitate importantd pentru aceasta persoand trebuie sd fie
aceea de a face conexiuni la scard mare, de a da dovada de multi logica si putine orgolii
personale (chiar pot lipsi). Trebuie inteles ca aceastd functie nu este onorificd, nu presupune
o activitate individuald in totalitate si nici nu-i da acestei persoane dreptul de veto.

6. PLANIFICARE

Managementul la varf se asigura ca sunt indeplinite cerintele privind planificarea sistemului de
management al sigurantei alimentului, care prezintda urmatoarele aspecte:
> planificarea organizatoricd - se regiseste la nivelul activitatilor, in conformitate cu
documentele organizatorice (organigrama, fisa de post) si cu procedurile sistemului de
management al sigurantei alimentului
> planificarea tehnica - se regaseste la nivelul activitatii de productie In conformitate cu
procedurile de proces, diagramele de flux, planurile de control aferente si instructiunile de
lucru
— planificarea proceselor efectuate in scopul furnizarii informatiilor corespunzatoare in
intregul lant alimentar, referitoare la aspectele de siguranta ale produselor sale(etichetare
produse, notificare §i retragere)
— planificarea obiectivelor generale si specifice
» planificarea sistemului de management al sigurantei alimentului si mentinerea integritatii
acestuia atunci cand sunt planificate si implementate schimbari
— plan HACCP, inclusiv aspectele legate de revizuirea periodica a acestuia
— comunicarea cu echipa de siguranta alimentului
— planificarea auditurilor interne si a analizei managementului

6.1. ACTIUNI DE TRATARE A RISCURILOR SI OPORTUNITATILOR

Atunci cand se planificd SMSA, organizatia ia in considerare aspectele mentionate la 4.1 si
cerintele mentionate la 4.2 si 4.3 si determina riscurile si oportunitatile care necesitd a fi tratate
pentru:

a) a da asigurdri ca SMSA poate obtine rezultatul preconizat,

b) a creste efectele dorite,

c) apreveni sau a reduce efectele nedorite,

d) arealiza imbunatatirea continua.
Conceptul de riscuri si oportunitati este limitat la evenimente si consecintele acestora legate de
performanta si eficacitatea SMSA.
Organizatia planifica in acest scop:

a) actiuni de tratare a acestor riscuri i oportunitati,
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b) modul in care:
1) sa integreze si sa implementeze actiunile in procesele SMSA,
2) sa evalueze eficacitatea acestor actiuni.

Actiunile Intreprinse de organizatie pentru tratarea riscurilor si oportunitatilor sunt proportionale
Cu:
a) impactul asupra cerintelor privind siguranta alimentelor,
b) conformitatea produselor si serviciilor alimentare cu cerintele clientilor,
c) cerintele partilor interesate din cadrul lantului alimentar.
Actiunile pot include: evitarea riscului, asumarea riscului pentru a valorifica o oportunitate,
eliminarea sursei de risc, schimbarea plauzabilitdtii sau a consecintelor, impartirea riscului sau
acceptarea prezentei riscului prin decizie informata.
Oportunitatile pot conduce la adoptarea de noi practici ( modificarea produselor sau proceselor),
prin utilizarea de noi tehnologii.
Gandirea pe baza de risc permite unei organizatii:
- sa determine factorii care ar putea cauza abaterea proceselor sale si a sistemului de
management al calitdtii de la rezultatele planificate,
- sd pund in practicd controale preventive pentru a minimiza efectele negative - sa utilizeze
la maximim oportunitatile pe masura ce apar.
Pentru a se conforma cerintelor standardului international, organizatia planifica si
implementeaza actiuni de tratare a riscurilor si oportunitatilor. Tratarea atat a riscurilor cat si a
oportunitatilor stabileste o baza pentru cresterea eficacitatii sistemului de management al
calitatii, realizarea unor rezultate imbunatatite si prevenirea efectelor negative.

6.2. OBIECTIVE ALE SMSA SI PLANIFICAREA REALIZARII LOR

Organizatia stabileste obiectivele pentru SMSA pentru functiile si nivelurile relevante.
Obiectivele SMSA sunt:
a) consecvente cu politica referitoare la siguranta alimentelor,
b) masurabile (pe cat este posibil),
c) iauin considerare cerintele aplicabile privind siguranta alimentelor, inclusiv cerintele
legale, de reglementare si ale clientilor,
d) monitorizate si verificate,
e) comunicate,
f) mentinute si actualizate, dupa caz.
Organizatia pastreaza informatiile documentate privind obiectivele SMSA.
Atunci cand planifica modul in care sd-si realizeze obiectivele SMSA organizatia determina:
a) ce se va face,
b) ce resurse vor fi necesare,
c) cine va fi responsabil,
d) cénd se va finaliza,
e) cum se vor evalua rezultatele.

6.3. PLANIFICAREA SCHIMBARILOR

Atunci cand organizatia determina necesitatea de schimbare a SMSA, inclusiv schimbari de
personal, acestea sunt efectuate si comunicate intr-un mod planificat.
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Organizatia 1a in considerare:
a) scopul schimbarilor si consecintele potentiale ale acestora,
b) integritatea permanentd a SMSA,
c) disponibilitatea resurselor necesare implementarii eficace a schimbarilor,
d) alocarea sau realocarea responsabilitatilor si autoritatilor.

7 SUPORT

7.1. RESURSE

Organizatia determind si furnizeaza resursele necesare pentru stabilirea, implementarea,
mentinerea, actualizarea si Tmbundtdtirea continua a SMSA.
Organizatia ia in considerare:
a) capabilitatile si constrangerile referitoare la resursele interne existente,
b) necesitatea unor resurse externe.
Managementul asigura resursele necesare pentru:
» stabilirea, implementarea, mentinerea si actualizarea SMSA
» prevenirea contaminarii §i asigurarea sigurantei produselor fabricate
Resursele necesare includ:
» resurse umane- personal competent (instruit, constientizat si calificat),
» infrastructura,
- cladiri si spatii de lucru, utilitati
- echipamente de productie
- servicii suport- comunicare, transport
» mediul de lucru- asigurarea unui mediu de lucru si a conditiilor de igiena adecvate pentru
desfasurarea procesului de productie se realizeaza in conformitate cu regulile GMP,
GHP, IL igienizare/dezinfectie/curatenie s1 Programul de igienizare/ dezinfectie/
dezinsectie/ deratizare.

Cand organizatia isi stabileste, mentine, actualizezd si imbunatateste continuu SMSA utilizand
elemente ale SMSA realizate in exterior, inclusiv PRP, analiza pericolelor si planul de control al
pericolelor, se asigura ca elementele furnizate sunt :

a) realizate in conformitate cu cerintele acestui document,

b) aplicabile sediilor, proceselor si produselor organizatiel,

c) adaptate specific proceselor si produselor organizatiei de catre echipa pentru siguranta

alimentelor,
d) implementate, mentinute si actualizate conform cerintelor acestui document,
e) pastrate ca informatii documentate.

In situatia proceselor, produselor sau serviciilor furnizate din exterior, organizatia se angajeaza:
a) sa stabileasca si sa aplice criterii de evaluare, selectare, monitorizare a performantei si
reevaluare a furnizorilor externi de procese, produse si/sau servicii,
b) sa asigure comunicarea adecvata a cerintelor impuse catre furnizorul extern,
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C) sa asigure ca procesele, produselesau serviciile furnizate din exterior nu afecteaza in mod
negativ capacitatea organizatiei de a indeplini in mod constant cerintele SMSA,

d) sa pastreze informatiile documentate referitoare la aceste activitdti si la orice actiuni
necesare ca urmare a evaluarilor si reevaluarilor.

Eficacitatea SMSA din organizatie este asiguratd prin alocarea de citre managementul
de varf a diferitelor tipuri de resurse necesare, ca urmare a identificarii necesitdtilor actuale si

de perspectiva, asa cum este prezentat in figura 5.3.

Resurse ptr
realizarea
imbunatafjrii
continue

Educatie
si
Instruire

Sistemul de
management
al Informatjei

Resurse

naturale

RESURSE

Resurse
usor
vizibile
(ex.
utilitati)

Resurse
organizatorice

Resurse
viitoare

Resurse
nevizibile (ex.
proprietatea
intelectuala)

Fig. 5.3.Tipuri de resurse

Planificarea unor programe documentate de instruire, evaluarea acestor activititi,
asigurarea unui mediu de lucru si a unei infrastructuri adecvate, sunt elemente indispensabile
asigurdrii eficacitatii unui sistem de management al sigurantei alimentului (fig. 5.4).
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Fig. 5.4. Managementul resurselor

7.2. COMPETENTA

Organizatia:

a)

b)

d)

identificd competentele necesare pentru personalul care efectueaza activitdfi cu impact
asupra sigurantei alimentului in Fisa de post.

oferd constientizarea asupra importantei fiecarui angajat in asigurarea sigurantei
alimentului si instruirea pentru a asigura competentele necesare personalului conform
procedurii Instruire, congtientizare, competentd, cod P........ si evalueaza eficacitatea
actiunilor intreprinse in acest sens,

se asigurd ca personalul responsabil cu monitorizarea, implementarea corectiilor si
actiunilor corective este instruit,

se asigura cd cerinta unei comunicari eficiente este inteleasd de intreg personalul ale carui
activitati au impact asupra sigurantei alimentului

Echipa pentru siguranta alimentului si personalul care realizeazd activitdfi cu impact asupra
sigurantei alimentului are competenta si calificarea, instruirea, aptitudinile §i experienta
necesara.

Desigur ca un nivel de competentda adecvat ar fi foarte util in orice companie, insa este

usor de inteles ca daca nu exista, se poate realiza prin programe de instruire bine concepute,
prin identificarea realistd a necesitditilor de instruire.

Instruirile pe teme de igienda i sigurantd alimentard reprezintd , motorul”

congtientizarii §i ,antidotul” ignorantei, atit de prezentd in sectorul de productie, cauza a
multor neconformitati majore.
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Evaluarea instruirii este foarte importantd, ea fiind dovada intelegerii si constientizarii
informatiilor transmise. Atunci cind instruirea este generata de o neconformitate, iar in urma
evaludarii, toate persoanele sunt apreciate cu ,bine” si ,foarte bine”, iar peste citeva zile
neconformitatea se repetd (cauza fiind tot lipsa de instruire), consider cd vizionarea de citre
operatori a unui film documentar (ex. Efectele asupra sanatatii,generate de Escherichia coli
enteropatogend, din apa potabila), ar fi fost mult mai benefica decdt acea instruire, suficient
de formala.

Managementul de varf a desemnat prin decizie o echipa multidisciplinara de siguranta a
alimentului pentru dezvoltarea, stabilireca, mentinerea si imbunatatirea SMSA. Echipa de
siguranta alimentului este formatd din personal din cadrul societatii care are cunostinte i
experientd cu privire la produsele/procesele societdtii si pericolele aferente.

Conform denumirii acestei ceringe, trebuie constituita o echipa care sa lucreze ,,in
echipa”, apelind la oricare altd persoand din afara ei, din companie, pentru a obtine
informatii referitoare la siguranta alimentului.

Daca cerinta "multidisciplinar” nu poate fi satisfacuta in totalitate, in special pentru
probleme de microbiologie si biochimie sau cele legate de intelegerea corectid a cerintelor
standardului, se recomanda apelarea la un consultant cu o competenta demonstratd.

7.3. CONSTIENTIZARE

Organizatia se asigurd ca persoanele relevante care lucreaza sub controlul organizatiei sunt
constientizate referitor la:
a) politica referitoare la siguranta alimentelor,
b) obiectivele SMSA relevante pentru sarcinile lor,
C) contributia lor individuald la eficacitatea SMSA, inclusiv beneficiile performantei
imbunatatite a sigurantei alimentelor,
d) implicatiile neconformarii cu cerintele SMSA.

7.4 COMUNICARE

Organizatia trebuie sa determine comunicarile interne si externe relevante pentru SMSA,
inclusiv: despre ce se comunica, cdnd se comunicd, cu cine se comunicd, cum se comunicd si
cine comunica.

Comunicarea externa

Pentru a se asigura cd informatii suficiente despre aspecte ale sigurantei alimentului sunt
disponibile in cadrul lantului alimentar, organizatia a stabilit si implementat masuri efective de
comunicare cu:

a) furnizorii si contractorii — la aprovizionare cerintele pentru produse sunt comunicate
furnizorilor prin specificatiile tehnice ale materiilor prime si materialelor ce urmeaza a fi
aprovizionate.

b) clientii si consumatorii.

Prin etichetare individuala si elaborarea de specificatii tehnice produsele finite sunt
insotite de informatii suficiente pentru a se asigura ca persoanele ce le utilizeaza au acces
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la informatii adecvate care sa le permita, dupa caz, o manipulare, depozitare, procesare,
preparare si prezentare sigurd si corespunzatoare a produsului, lotul sd poatad fi usor
identificat si retras daca este necesar.
In cazul produselor pentru care nu este posibild etichetarea individuald, informatiile sunt
puse la dispozitia distribuitorilor prin intermediul specificatiilor tehnice furnizate initial
la incheierea contractului.
Modul in care se realizeaza procesul de ofertare-contractare si comunicarea cu clientii
este descris Tn procedura P............. — Comunicare internd si externd (dacd existad)
Modul in care se trateaza reclamatiile de la clienti este descris in procedura ,, Controlul
produsului neconform” —P...........
C) autoritatile statutare si de reglementare — conform prevederilor legale in vigoare si
procedurii ,, Notificare si retragere”, cod ..........
d) alte organizatii care influenteaza sau sunt influentate de eficacitatea sau actualizarea
sistemului de management al sigurantei alimentului.
Liderul echipei SA are responsabilitatea si autoritatea de a comunica catre exterior orice
informatie referitoare la siguranta alimentard. Informatiile obtinute prin comunicarea externa
sunt incluse ca intrari 1n actualizarea sistemului §i analiza de management.
Informatiile obtinute prin comunicare externd sunt incluse ca elemente de intrare pentru
actualizarea sistemului i analiza managementului.

Comunicarea externd este modaliatatea prin care organizatia si orice partener din
exterior pot conveni de comun acord pe baza unui contract sau alte mijloace, asupra nivelului
necesar de sigurantd a alimentului §i asupra capacititii de indeplinire a cerintelor convenite.
Foarte importanta este o comunicare rapida cu autoritdtile competente care pot interveni in
situatii de notificare §i retragere din piata a produselor afectate, limitind astfel consecintele
negative generate de un produs nesigur. Un rol important sub acest aspect 1l are Sistemul de
Alerta Rapida, instituit de EFSA (Autoritatea Europeand pentru Siguranta Alimentului).

Comunicarea interna

Organizatia a stabilit, implementat si mentine masuri efective de comunicare reciprocd intre
management si personal In probleme care au impact asupra sigurantei alimentului in
conformitate cu procedura ,,Comunicare internd si externa”, cod P........... .
Comunicarea interna se realizeaza bidirectional, atdt ca si comunicare ,,de sus In jos” prin
definirea responsabilitatilor si autoritatilor de catre management in fisele post, regulamente
interne, decizii organizatorice, etc, si transmiterea acestora catre personal, cat si ,,de jos in sus”
prin comunicarea nevoilor, necesitatilor de imbunatatire, a neconformitatilor identificate, etc de
catre personal, managementului.
Pentru a mentine eficacitatea sistemului de management al sigurantei alimentului, organizatia se
asigura ca echipa de siguranta alimentului este informata in timp util despre schimbdri incluzand:

a) produse sau produse noi;

b) materii prime, ingrediente si servicii;

C) sisteme si echipamente de productie;

d) premisele productiei, localizarea echipamentelor, mediul inconjurator;

e) programele de curatare si igienizare;

f) sistemul de ambalare, depozitare si distributie;
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g) nivelul de calificare al personalului si/sau responsabilitati si autoritati acordate;

h) cerintele si reglementarile legale;

1) cunostintele cu privire la pericolele legate de siguranta alimentului si masurile de control;

J) clientii, sectorul si alte cerinte pe care organizatia le respecta;

k) sondajele importante realizate de parti externe interesate;

I) reclamatiile care indica pericole ale sigurantei alimentului asociate produsului;

m) alte conditii care au impact asupra sigurantei alimentului.
Echipa pentru siguranta alimentului se asigura ca informatiile sunt incluse in actualizarea
sistemului de management al sigurantei alimentului. Managementul de Varf se asigura ca
informatiile importante sunt introduse ca elemente de intrare in analiza de management.

Farda o comunicare bidirectionala, intre conducerea companiei si personalul din
organizati si in primul rind cu echipa pentru siguranta alimentului, sistemul nu poate fi
eficace. O buna comunicare trebuie sa existe intre membrii echipei pentru siguranta
alimentului cdt si intre acestia §i tot personalul din organizatie, deoarece practica a
demonstrat ca in multe situatii, orgoliile personale ale unor ,membrii marcanti” ai
organizatiei, au obstructionat activitatea echipei pentru siguranta alimentului. Lipsa de
comunicare eficace intr-o organizatie, s-a dovedit a fi principala bariera in calea
implementarii si mentinerii sistemului de management al sigurantei alimentului.Orice
membru din organizatie care observi un aspect ce poate influenta siguranta alimentului
trebuie sa stie cum §i cui sd raporteze acest eveniment.

7.5. INFORMATII DOCUMENTATE

Documentatia sistemului de management al sigurantei alimentului cuprinde:
e declaratia documentatd a politicii de sigurantd alimentard si a obiectivelor aferente
(Anexa la MSMSA-01),
e Manualul MSMSA;
e Proceduri stabilite pentru a se asigura de planificarea, operarea si controlul proceselor
existente:
o Proceduri de sistem:
= Controlul informatiilor documentate —P......
= Auditintern—P.........
= Controlul produsului potential nesigur - P..........
= Controlul produsului neconform -P..........
=  Corectii- P......
®  Actiuni corective—P.........
= Notificare si retragere —P.........
= Gestionare situatii de urgenta P...
o Proceduri de proces sau operationale :
= Se mentioneazd procedurile elaborate de companie......

e Documentele si inregistrarile necesare organizatiei pentru a asigura desfasurarea
eficientd, implementarea si actualizarea sistemului de management al sigurantei
alimentului.

152



Structura documentatiei sistemului de management al sigurantei alimentului este urmatoarea:
Politica in domeniul sigurantei alimentului, Obiectivele
sigurantei alimentului, Manualul Sigurantei Alimentului.

Proceduri generale
Proceduri de sistem

Proceduri operationale
Instructiuni de lucru; Specificatii

Formulare: lista formularelor in vigoare
Documentatie asociata

Documentele elaborate in cadrul sistemului de management al sigurantei alimentului sunt
mentionate in lista documentelor interne in vigoare.

Documentele necesare pentru sistemul de management al sigurantei alimentului sunt elaborate si
tinute sub control in conformitate cu procedura ,,Controlul informatiilor documentate” — cod P...

Documentatia sistemului de management al sigurantei alimentare, mentionatd §i in
capitolul 4 (Etapa nr. 12) trebuie tinuti sub control, desi mecanismul pentru control poate sa
difere fata de cel utilizat la documentele procedurale de control. Pot apare adesea erori atunci
cand retetele si / sau specificatiile au fost reeditate, dar comunicarea a fost defectuoasa si o
parte a organizatiei functioneazd dupa o editie diferita.

Aprobarea documentelor inainte de a fi emise garanteazd faptul ca documentele nu vor
veni in contradictie cu orice alt document din sistem. Analiza atentd a documentelor, inainte
de emitere, este cheia stabilirii unui sistem de management al sigurantei alimentului care sa
aiba o valoare, mai degrabd decat unul care este supraadministrat §i serveste pentru utilizari
n scopuri diverse.

Organizatia intocmeste si mentine inregistrari care oferd dovada conformitatii cu cerintele si
dovezi ale functiondrii efective a sistemului de management al sigurantei alimentului.
Inregistrarile sunt lizibile, usor de identificat si de regasit.

Controlul necesar identificarii, depozitdrii, protejdrii, regasirii, pastrarii si eliminarii se
efectueaza in conformitate cu prevederile procedurii ,, Controlul informatiilor documentate”.

Inregistririle demonstreazi eficacitatea sistemului de management al sigurantei
alimentului. Pastrarea inregistrarilor corespunzdtoare, pentru o perioada de timp specificd, in
conditii controlate, este o activitate criticd.

Daca o organizatie a primit a contestatie, la o datd ulterioarad, in legdatura cu un produs
sau proces, care a avut loc anterior, este putin probabil ca sd poatd fi stabilit orice control
operational de probd sau al rezultatelor incercdrii, fara ajutorul sistemelor de pdstrare §i
regdasire eficace a inregistrarilor.

Chiar si pentru produsele cu cicluri de viati scurte reclamatiile clinetilor pot fi facute
dupa ce termenul de valabilitate a expirat, astfel incdt durata de pastrare a inregistrarilor este
un domeniu care trebuie luat in considerare cu mare atentie. Astfel, este indicata selectarea cu
grija a celei mai potrivite durate de pdstrare pentru fiecare inregistrare a sistemului de
management al sigurantei alimentare.
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8. OPERARE

8.1. PLANIFICARE SI CONTROL OPERATIONAL
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Fig. 5.5. Planificarea si realizarea de produse sigure
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Organizatia planifica, dezvoltd si implementeazad procesele necesare realizarii unor produse
sigure i mentinerii inocuitatii acestora si asigura eficacitatea activitatilor planificate si a oricaror
modificari ale acestor activitati, ceea ce sintetic este prezentat in figura 5.5.

Aceasta include PRP-urile, PRP-urile operationale si planul HACCP.

Conform ciclului imbunadtitirii continue - PDCA (ciclul lui Deming), prima etapa se
referi la Planificare. In acest context, referitor la sistemul de management al sigurantei
alimentului activititile de planificare constau Tn principal din: stabilirea programelor
preoperationale — PRP, a programelor preliminare operationale — PRPo si a Planului HACCP
(in functie de situatie acesta poate lipsi). Dupd implementarea si validarea acestora ,orice
schimbari sau elemente noi in aspectele care au stat la baza planificarii initiale, vor determina
0 noud planificare, y.a.m.d.

8.2. PROGRAME PRELIMINARE (PRP-uri)

PRP-urile ce constau din masurile GHP, GMP sintetizate in Programele preliminare PRP —
Anexa la MSMSA - 01, etc., sunt implementate in intregul sistem de productie ca programe
aplicabile Tn general si sunt aprobate de echipa pentru siguranta alimentului.

La stabilirea PRP-urilor, organizatia a avut in vedere cerintele si reglementari legale, cerintele
clientului, ghidurile de buna practica si igiend aplicabile in productie, principiile si codurile de
practicd ale Comisiei Codex Alimentarius, standarde nationale, internationale sau specifice
domeniului de activitate.

Organizatia a avut in vedere la stabilirea acestor programe urmatoarele:

a) amplasamentul cladirilor si dotarea cu utilitatile necesare;

b) trasarea premiselor, incluzand spatiul de lucru si facilitatile acordate angajatilor;

C) cuplarea la reteaua de aer, apa, energie si alte utilitati;

d) servicii auxiliare, incluzand eliminarea deseurilor si a apei menajere;

e) adecvarea echipamentelor si accesul lor la curatare, intretinere si interventii preventive;

f) gestionarea materialelor achizitionate (ex: materii prime, produse chimice si ambalaje),
utilitatile (ex: apd), evacuare (ex: deseuri si ape menajere) si manipularea produselor (ex:
depozitare si transport);

g) masuri de prevenire a contaminarii incrucisate;

h) curatare si igienizare;

i) controlul daunatorilor;

j) igiena personalului;

k) alte aspecte daca e cazul.

Verificarea PRP-urilor din punct de vedere al implementarii si eficacitatii este inclusa in Planul
de verificare , iar PRP-urile si IL aferente vor fi modificate dupa necesitati.
Aceste PRP-uri sunt documentate in Programele preliminare PRP — Anexi la (MSMSA-01).

Aceste cerinte trebuie sd se concretizeze prin elaborarea de catre fiecare organizatie a
unui Ghid GMP si GHP (Bunele Practici de Productie si Igiend), in care se prezintd mdsurile
care pot tine sub control o mare parte din pericolele potentiale. Elaborarea acestor ghiduri
trebuie sd tind seama de structura din Codex Alimentarius ed. 1-1969, rev. 4-2003, sau sa
respecte recomandarile Ghidurilor de Bund Practicd, elaborate sau in curs de elaborare, de
catre Patronatele de ramurd din industria alimentara.
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Aceste aspecte sunt de fapt cerinte preliminare implementarii Sistemului HACCP, iar
modul de satisfacere a lor, se poate verifica prin parcurgerea setului de intrebdri prezentat in
subcapitolul 3.5.

Planificarea Programelor preliminare trebuie demonstrata prin elaborarea:

- programului de curdtenie si igienizare;

- programului de dezinsectie si deratizare;

- programului de evacuare a deseurilor;

- programului de mentenantd a echipamentelor si utilajelor;

- planului de esantionare a prelevarii probelor de apd potabild, de materii prime si

produse finite, a testelor de sanitatie, etc.

Dovezile privind efectuarea activititilor prevdzute in aceste programe trebuie sd se
regdaseasca sub diferite forme, de la caz la caz: grafice, registre, diagrame, iar eficacitatea
madasurilor intreprinse demonstratd prin teste de sanitatie si alcalinitate (pH-ul apei de cldtire).

8.3. SISTEM DE TRASABILITATE

Organizatia a stabilit si aplica un sistem de trasabilitate care permite identificarea loturilor de
produs si legitura acestora cu loturile de materii prime, inregistrarile procesarii si livrarilor,
sistem descris Tn procedura P.....— Identificare si trasabilitate.

Se mentin inregistrari aferente livrarilor care asigura trasabilitatea loturilor de produse finite cu
destinatarii produselor.

Identificarea loturilor de materii prime si ingrediente se asigurd prin mentinerea evidentelor in
functie de producator/furnizor, data aprovizionarii si data expirarii .

Inregistrarile trasabilititii sunt pastrate o perioadd de timp, nu mai scurti decat termenul de
valabilitate al produselor, in conformitate cu procedura Controlul inregistrarilor, cod P............ ,
n vederea evaluarii sistemului, pentru a permite manipularea produselor potential nesigure si in
cazul retragerii produsului.

Pentru a putea realiza trasabilitatea produsului si procesului, organizatia trebuie sda
defineascad informatiile:

- care trebuie obtinute de la furnizorii sdi,

- care trebuie obtinute privind istoricul produsului si procesului,

- care trebuie furnizate beneficiarilor si sau furnizorilor sdi.

Pentru implementarea si de dezvoltarea sistemului de trasabilitate, organizatia trebuie
sd ia in considerare sistemele existente de operare §i de management existente.

Organizatia trebuie sa analizeze periodic eficacitatea sistemului de trasabilitate prin
teste bidirectionale ( atdt de la produsul finit la materiile prime,auxiliare si ambalajul primar
cdt i de la materia prima la produsul/ele finit/e) §i sd mentind inregistrari aferente.

8.4. PREGATIRE PENTRU SITUATII DE URGENTA SI CAPACITATE DE RASPUNS

Managementul de varf a stabilit etapele ce sunt obligatorii de urmat in cazul potentialelor situatii
de urgenta si ale accidentelor care pot avea impact asupra sigurantei alimentului, in procedurile
»Gestionarea situatiilor de urgenta”, cod P.......... si ,Notificare si retragere” — P........... De
asemenea, in scopul identificarii cauzelor si produselor care au condus la asemenea cazuri de
urgentd se mentine o evidentd a livrarilor catre clienti in scopul identificérii clare a destinatiei
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produselor livrate; odata identificate produsele neconforme se urmareste trasabilitatea acestora
prin intermediul inregistrarilor mentinute.
Organizatia se implica:
a) saraspunda la situatiile de urgenta si incidentele reale prin:

1) asigurarea identificarii cerintelor legale si de reglementare aplicabile,

2) comunicarea la nivel intern,

3) comunicarea la nivel extern (ex. cu furnizorii, cu clientii, cu autoritatile

corespunzatoare, cu mass media).

Referitor acestei cerinte, organizatia trebuie sa identifice posibilele situatii de urgenta
cu impact asupra sigurantei alimentului (ex. sabotaj, bioterorism, accidente rutiere cu
mijloacele de transport proprii, calamititi naturale etc.). Se impune deasemenea stabilirea
unei echipe de crizia cu definirea responsabilititilor aferente si datele de contact cdt si
stabilirea unor planuri de urgentd,corelate cu exercitii de simulare pentru a testa capacitatea
de raspuns in astfel de situatii.

8.5. CONTROLUL PERICOLELOR
8.5.1. Etape preliminare care permit analiza pericolelor

Pentru efectuarea analizei pericolelor, echipa pentru siguranta alimentului colecteaza, mentine si
actualizeaza informatii documentate preliminare. Aceasta include cel putin:

a) cerintele aplicabile si de reglementare aplicabile si cele exprimate de clienti,

b) produsele, procesele si echipamentele organizatiei,

c) pericolele privind siguranta alimentelor, relevante pentru SMSA.
Toate informatiile relevante necesare analizei pericolelor sunt colectate, mentinute, actualizate,
documentate si inregistrate in conformitate cu prevederile procedurii Controlul informatiilor
documentate — P.............

Caracteristici ale materiilor prime, ingredientelor si materialelor care intra in contact cu
produsul
Toate caracteristicile materiilor prime, ale ingredientelor si materialelor de ambalare directd a
produsului sunt stabilite in specificatiile tehnice ale grupelor de produse care contin:

a) caracteristicile biologice, chimice si fizice;

b) compozitia ingredientelor care intra in reteta, inclusiv aditivii si adjuvaniii tehnologici;

c) originea;

d) metoda de productie;

e) metodele de ambalare si livrare;

f) conditiile de depozitaressi durata de pastrare

g) pregatirea si/sau manipularea inainte de utilizare sau procesare;

h) criterii de acceptare din punctul de vedere al SA sau specificatiile materialelor si

ingredientelor achizitionate corespunzator utilizarii lor.

Organizatia a elaborat aceste specificatii tehnice avand ca referintd cerintele statutare si de
reglementare ale sigurantei alimentului, tehnologia aplicata, cerintele clientilor si alte informatii
ce pot influenta criteriile de selectie a materiilor prime, ingredientelor si materialelor de
ambalare directa. Specificatiile tehnice sunt actualizate ori de cate ori este necesar (modificari
legislative, modificarea cerintelor clientilor, schimbari tehnologice etc.).
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Caracteristici ale produse finite
Caracteristicile produselor finite sunt precizate in specificatii tehnice, care contin informatii
despre:

a) denumirea produsului sau identificare similara;

b) compozitie;

C) caracteristici biologice, chimice si fizice relevante pentru siguranta alimentului;

d) durata de pastrare si conditiile de depozitare;

e) mode de ambalare,

f) etichetare referitoare la siguranta alimentului si/sau instructiuni de manipulare, preparare

si utilizare;
g) metode de distributie si livrare.

Aceastd cerintd, prezentatd pe larg la etapa 3 (capitolul 4) este esentiald pentru
realizarea unui Studiu HACCP relevant.

Trebuie cunoscute cdt mai in detaliu specificatiile materiilor prime, auxiliare,
ambalajelor care vin in contact direct cu alimentul si ale produsului finit, deoarece
caracteristicile lor biochimice si fizice influenteaza foarte mult vulnerabilitatea microbiologica
n special.

Multe companii considerd, mai ales referitor la materiile prime §i auxiliare, cd detin
specificatii pentru acestea, dar de fapt este vorba de cele trimise de furnizor. Insd cerinta se
refera la existenta specificatiilor propriei organizatii, fati de care, la aprovizionare se
comparda produsele aprovizionate.

De mentionat un fapt important, care trebuie analizat: in ce mdsurd specificatiile sunt
revizuite sau mai fac trimiteri la reglementdiri abrogate?.

Necunoasterea suficientd a caracteristicilor produselor (materii prime, produse finite)
se aseamand cu inteventia echipei de chirurgi (echipa pentru siguranta alimentului), asupra
pacientului (produsul in cauzda) fara un diagnostic precis (specificatia) iar rezultatul este
dinainte cunoscut: ,,operatia a reusit, pacientul a murit”.

Utilizare preconizata

Pentru fiecare categorie de produs sunt clar identificati utilizatorii/consumatorii potentiali si
grupurile de consumatori vulnerabili. Totodatd este clar descris modul de pastrare si/sau
preparare.

Pentru siguranta consumatorului, utilizarea contraindicatd a produsului este avutd in vedere si
comunicata prin etichetare distinctiva a produsului in cazul produselor etichetate sau prin
transmiterea specificatiilor tehnice in cazul celorlalte produse. Utilizatorii sau 1nsusi
consumatorii trebuie stabiliti pentru fiecare tip de produs, iar grupurile de consumatori care sunt
cunoscuti ca vulnerabili la pericolele alimentului trebuie luate in considerare Tn mod deosebit.
Toate aceste descrieri sunt actualizate ori de cate ori au loc modificari.

Realitatea de pdnd acum a demonstrat rolul incontestabil pe care-l are informatia ce
trebuie transmisda persoanei din veriga imediat urmdatoare a filierei alimentare. De asemenea
practica a evidentiat ca multe norme si reguli au fost generate de intdmplari nedorite cauzate
de lipsa unor informatii corecte sau complete privind pastrarea, manipularea sau consumul
unor produse alimentare.
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Definitorie pentru o organizatie este respectarea legislatiei in vigoare privind
etichetarea produselor alimentare, care la nivel european a devenit un instrument important
de comunicare cdtre consumator. Mentionez in acest sens, cerintele privind obligativitatea
producdtorilor de a mentiona existenta in produse a alergenilor majori, a organismelor
modificate genetic (OMG) si chiar a precizarii implicatiilor negative asupra sandtatii, generate
de nerespectarea informatiilor comunicate prin eticheta.

O informare corecti prin etichetd, este si un instrument de autoapdrare a
producdtorului fata de eventualele reclamatii ce ar putea veni din piatia de la consumatori
ignoranti.

Diagrame de flux si descrierea proceselor
Diagramele de flux sunt elaborate pe categorii de produse si procese descrise in sistemul de
management pentru siguranta alimentului. Diagramele de flux oferd o bazd pentru evaluarea
pericolelor potentiale care pot apare in diferitele etape ale procesului.
Diagramele de flux contin urmatoarele aspecte:

a) succesiunea si interactiunea tuturor etapelor de fabricatie;

b) orice procese realizate de surse externe si lucrari subcontractate;

C) etapa in care intrd in flux materiile prime, ingredientele si produsele intermediare;

d) punctele de reprelucrare si reciclare;

e) locurile unde sunt dirijate produsele finite, produsele intermediare, subprodusele si sunt

eliminate deseurile;

Echipa de siguranta alimentului verifica acuratetea diagramelor printr-o analizd amanuntitd pe
teren si pastreaza inregistrarile rezultate in urma verificarii.
Schita amplasamentului prezintd fluxul materiilor prime, produselor intermediare si produselor
finite in cadrul unitatii. De asemenea, in schite sunt evidentiate fluxurile de personal, traseul apei
calde si reci , punctele in care sunt amplasate chiuvetele, amplasarea dispozitivelor de combatere
a rozatoarelor si insectelor.
La elaborarea diagramelor de flux si a schitelor s-a avut in vedere ca acestea sa fie suficient de
clare si detaliate pentru a identifica toate pericolele potentiale.

Aspectele care decurg din aceste cerinte au fost prezentate pe larg in capitolul 4 la
etapa nr. 4. Important este ca aceste planuri generale, scheme bloc, diagrame de flux, sa fie
actualizate si sd scoatd in evidentd existenta eventualelor surse de contaminare incrucisatd.

Ele trebuie validate de echipa pentru siguranta alimentului si trebuie astfel intocmite
ncat intr-adevdr un desen (diagrama) sa spund mai mult decdt o mie de cuvinte.

Etapele si parametrii procesului si/sau rigurozitatea cu care sunt aplicate sau procedurile care ar
putea influenta siguranta alimentului sunt descrise in procedurile de proces, instructiunile de
lucru, programele preliminare operationale, planul HACCP si planurile de control .

Descrierile etapelor sunt actualizate ori de cate ori au loc modificari.

8.5.2. Analiza pericolelor

Analiza pericolelor este efectuatd de catre echipa pentru siguranta alimentului si are scopul de a
determina pericolele necesar a fi controlate, nivelul de control presupus de asigurarea sigurantei
alimentului si modul in care trebuie combinate masurile de control.
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Realizarea unei analize complete a pericolelor potentiale este posibild prin participarea
unei echipe pentru siguranta alimentului constiincioase si competente, care sd dispund de
informatiile profesionale necesare (specificatii, cunoasterea procesului tehnologic, etc.).

Identificarea pericolelor si determinarea nivelurilor acceptabile
Identificarea pericolelor are la baza:

a) informatii preliminare si date mentionate in specificatiile produselor,diagrama de
flux,etc.

b) experienta,

¢) informatii externe cuprinzand, pe cat posibil, date epidemiologice si istoricul lor,

d) informatii din lantul alimentar privitoare la siguranta alimentara, informatii ce pot avea
relevanta pentru siguranta produsului finit, a produselor intermediare si a consumului de
alimente.

Identificarea si evaluarea pericolelor este realizatd in Studiul HACCP — pentru fiecare etapa in
parte.
La identificarea pericolelor sunt luate in considerare:

= etapele premergatoare si ulterioare unei etape

= echipamentele, utilitatile/serviciile si mediul inconjurator

= legaturile anterioare si ulterioare din lantul alimentar.

Pentru fiecare dintre pericolele pentru siguranta alimentului se determind, cand este posibil,
nivelul acceptabil al acelui pericol in produsul finit in functie de cerintele legale si de
reglementare stabilite, cerintele clientului, utilizarea preconizata si alte date relevante.

Aceasta este una dintre cerintele esentiale ale sistemului deoarece de ,,inventarierea
tuturor” pericolelor potentiale depinde consistenta (cit este de complet) sistemului HACCP.
Altfel spus, omiterea oricarui pericol potential din lista celor identificate, va face ca acela sa
nu fie practic introdus in sistem, el fiind in mdsurd sa se manifeste oricand, farda a fi gestionat.

“Nivelul acceptabil“ corespunde nivelului unui pericol specific pentru produsul finit al
organizatiei ,care trebuie respectat pentru etapa urmdtoare a lantului alimentar in vederea
asigurarii sigurantei alimentului. Acesta se referd la nivelul acceptabil in alimentul destinat
consumului direct, numai daca etapa urmdtoare este de fapt consumul.

Mentionez ca adesea se confundd ,nivelul acceptabil” sau ,nivelul de pericol” cu
notiunea de limita critica §i se regdseste ca atare in Planul HACCP ,combinat cu — analiza de
laborator (ca masurd de control) §i cu o frecventi de monitorizare lunard, ceea ce contravine
in totalitate cu tinerea sub control a unui PCC, in timp real. Altfel spus ,,nivelul de pericol” se
referd la un parametru al produsului,care se ,,verifica” periodic (planificat conform cerintei
7.8 si evaluat conform cerintei 8.4.2), iar ,limita critica” se refera de regula la parametrii de
proces, care se ,,monitorizeazd” continuu sau la un interval foarte scurt de timp pentru a tine
sub control acel pericol potential. Asa de exemplu la un tratament termic care are rolul de a
tine sub control pericolul microbiologic (ex.Salmonella —absent,ca nivel acceptabil) se
monitorizeazd parametrii de proces (temperatura si timpul — ca limite critice).

Evaluarea pericolelor (Analiza riscurilor)

Evaluarea pericolelor are drept scop sa determine, pentru fiecare pericol al sigurantei alimentului
identificat, daca eliminarea sau reducerea pana la nivelul acceptabil este esential pentru productia
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de alimente sigure si daca controlul pericolului este necesar pentru pentru a permite atingerea
nivelului acceptabil definit.

Pericolele sunt evaluate in functie de gravitatea posibila a efectelor negative asupra sanatatii si
probabilitatea de aparitie a acestora.

La fel de importantd este si analiza riscurilor, prezentatd pe larg in capitolul 4, la etapa
nr. 6. Daca este realizatd constiincios, de catre echipa pentru siguranta alimentului, in functie
de gravitate (element obiectiv) si probabilitate (element subiectiv), va determina luarea unor
masuri de control adecvate, in functie de clasa de risc identificatdi. Cédnd se evalueazd
probabilitatea de aparitie a unui pericol trebuie luate in considerare etapele care preced si
care urmeazd unei anumite operatii in cadrul aceluiagi sistem,echipamentele de
proces,serviciile,mediul,precum gi legdturile precedente §i urmdtoare din lantul alimentar cdt
si masurile luate in etapele precedente (ex. la furnizorii de materii prime, ambalaje etc.).

Se impune o atentionare speciald, in sensul ci un pericol potential poate trece dintr-o
clasa inferioara de risc intr-una superioard ori de cdte ori, probabilitatea acestuia se schimbd.
Acest fapt se intampla de reguld atunci cind conditiile de igiend, instruirea personalului si
infrastructurd, nu mai sunt cele din momentul evaludrii.

Selectarea si clasificarea masurii (masurilor) de control
Pentru fiecare pericol potential identificat sunt stabilite combinatii de masuri de control adecvate
capabile sa prevind, sa elimine sau sa reduca pericolul la un nivel acceptabil definit.
Fiecare masura de control selectata este incadrata in categoria celor ce necesita a fi gestionate, fie
prin PRPo-uri fie prin planul HACCP, aplicand un demers logic care include evaluarea
urmatoarelor aspecte:
a) efectul asupra pericolelor identificate, in functie de rigurozitatea aplicarii;
b) posibilitatea monitorizarii (ex: abilitatea de a monitoriza in timp util pentru a permite
corectii imediate);
c) locul lor in cadrul sistemului, in functie de alte masuri de control;
d) posibilitatea esecului functionarii masurii de control sau variabilitatea semnificativa in
procesare;
e) severitatea consecintelor in cazul unui esec al functionarii;
f) dacd masura de control este stabilitd in mod specific si aplicatd pentru a elimina sau
reduce semnificativ nivelul pericolelor;
g) efectele sinergice care se pot manifesta.
Inregistrarea rezultatelor evaludrii si selectirii se realizeaza in Analiza riscurilor aferenti
Studiului HACCP.

Pornind de la expresia care mentioneazd ca: ,,in viatd nu sunt probleme fara solutii,
decdt probleme riau puse”, la fel nici pe filiera alimentard nu trebuie sa existe pericole
potentiale fara actiuni preventive sau mdasuri de control.

Faptul ca ele nu exista in totalitate, in momentul inceperii demersurilor pentru
implementarea sistemului de management al sigurangei alimentului , va obliga echipa pentru
siguranta alimentului sa le proiecteze i sa le aplice in fiecare etapda din proces, atunci cind
sunt necesare. De cele mai multe ori pentru a tine sub control pericolul/pericolele pentru
siguranta alimentului sunt necesare mai multe masuri de control si mai mult de un pericol
poate fi controlat prin aceeasi masura de control (dar nu in mod necesar in aceeasi mdsurd).
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De aceea se recomanda selectarea mai intdi a combinatiilor de masuri de control
pentru fiecare din pericolele identificate,urmati de stabilirea prin urmare a ansamblului de
madsuri de control necesare pentru a le tine sub control in totalitate.De exemplu,pentru a tine
sub control pericolul microbiologic intr-o etapa in care are loc un tratament termic destinat
acestui scop, este nevoie sd fie implementate o serie de mdsuri: asigurarea mentenantei
echipamentului tehnologic,instruirea personalului,asigurarea/ calibrdrii instrumentelor de
mdsurare (toate acestea sunt mdsuri preventive care pot fi incadrate in categoria Programelor
PRP - ele nu pot fi monitorizate), la care se adaugd monitorizarea §i inregistrarea
parametrilor de proces (ca mdsurd operationalda de control ) §i care in functie de intregul
proces tehnologic se incadreaza ca fiind PRPo sau PCC. Eficacitatea controlului in aceasta
etapd poate fi asiguratdi numai dacd se ,,combind” mdsurile preventive (PRP) cu cele
operationale (PRPo sau PCC). Astfel, o deficienta a unei mdasuri PRP (ex.instrument de
masurare decalibrat sau defect) ar anula efectul monitorizarii (cu respectarea limitelor critice)
acelui proces si deci eficacitatea acelui PRPo sau PCC.

8.5.3. Validarea masurii (masurilor) de control si a combinatiilor masurilor de control

Inainte de implementarea masurilor de control ce vor fi incluse in Programul PRPo si in planul
HACKCEP si ca urmare a oricaror modificari ale lor, organizatia valideaza ca:
a) masurile de control selectate sunt capabile sd realizeze controlul pericolelor pentru
siguranta alimentului pentru care sunt concepute, si
b) masurile de control sunt eficace si capabile, combinate, sa asigure controlul pericolelor
identificate Tn domeniul sigurantei alimentului pentru a obtine produse finite care si se
Tncadreze in nivelul acceptabil definit.
Daca rezultatul validarii indica faptul ca unul sau ambele elemente de mai sus nu sunt
confirmate, masurile de control si/sau combinatiile acestora sunt modificate si reevaluate.
Modificarile pot include schimbari ale masurilor de control (adicd parametrii de proces,
rigurozitatea si/sau combinatia lor) si/sau schimbdari ale materiilor prime, ale tehnologiilor de
productie, ale caracteristicilor produselor finite, ale metodelor de distributie si/sau ale utilizarii
preconizate pentru produsul finit.

Informatiile si actiunile care converg spre validarea combinatiilor mdasurilor de control
pot fi reprezentate de:

- experiente privind simularea conditiilor de desfasurare a proceselor,

- referinte din literatura stiintifica sau la validarile realizate de alte organisme in

conditii comparabile,

- informatii privind pericolele biologice, chimice i fizice, obtinute in conditii

normale de procesare,

- studii statistice,

- modelare matematicd,

- utilizarea unui ghid aprobat de autoritditile competente.

Pentru validare pot fi utilizate esantiondrile de semifabricate si sau produse finite si
testarea acestora pe baza unei metodologii validate, care pot fi realizate de laboratoare
preferabil acreditate. Astfel testele microbiologice si rezultatele analitice pot fi utilizate pentru
a verifica daca procesul este tinut sub control si dacd produsul in curs de fabricare este
conform cu specificatia.

162



Cerintele acestui capitol se referd la actiunile necesare pentru a demonstra ca SMSA
din organizatie este functional, capabil sa furnizeze si chiar furnizeazda dovezi privind tinerea
sub control a sigurantei alimentului. SMSA trebuie sa fie realizat pe baza principiilor
stiintifice acceptate §i actualizate (informatii de la institutiile academice, autorititile de
reglementare, consultanti, asociatiile din comert etc.). Dupd ce combinatia de masuri de
control este documentata ea trebuie validata ( este vorba de o validare preoperationald).
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Fig. 5.6. Validarea, verificarea si imbunatatirea SMSA
8.5.4. Planul de control al pericolelor (Planul HACCP/PRPO)

Organizatia stabileste, implementeaza si mentine un plan de control al pericolelor. Acesta este
mentinut ca informatie documentata si include urmatoarele informatii pentru fiecare masura de
control la nivelul fiecarui PCC sau PRPO:
a) pericolul ( pericolele) privind siguranta alimentelor de tinut sub control la nivelul PCC
sau PRPO,
b) limita critica (limitele critice) la nivelul PCC sau criteriile de actiune pentru PRPO,
c) procedura (procedurile) de monitorizare,
d) corectia (corectiile) de realizat daca limitele critice sau criteriile de actiune nu sunt
indeplinite,
e) responsabilitatile si autoritatile,
f) inregistrarile monitorizarii.
Limitele critice la nivelul PCC si criterille de actiune pentru PRPO sunt specificate.
Rationamentul care a stat la baza determinarii lor este mentinut ca informatie documentata.
Limitele critice la nivelul PCC sunt masurabile. Conformitatea cu limitele critice garanteaza ca
nivelul acceptabil nu este depasit.
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Cerinta prezentatd pe larg la etapa nr. 8, in capitolul 4 trebuie sa se bazeze pe 0
documentare la zi, referitor la legislatia aplicabila, pentru a ne asigura ca limitele critice
specifice sigurantei alimentului sunt in concordanti cu acestea (acolo unde acestea sunt
definite prin legislatie).

Validarea limitelor critice reprezintid o etapd esentiala din sistem, ceea ce solicita
dovezi privind conformitatea produselor fabricate, in conditiile respectdrii limitelor critice.

Cerintele de actiune pentru PRPO sunt masurabile sau observabile. Conformitatea cu criteriile de
actiune trebuie sa contribuie la garantarea faptului ca nivelul acceptabil nu este depasit.

Programul preliminar operational —PRPo trebuie sa includa acele etape din procesul
tehnologic in care mdasurile de control pot fi validate, iar pentru tinerea sub control a
pericolelor potentiale identificate existd un sistem adecvat de monitorizare (imposibil de
implementat in cazul Programelor preliminare- PRP).

Planul HACCP este rezultatul desfasurarii Studiului HACCP de cdtre echipa si
contine sinteza informatiilor referitoare la etapele din procesul tehnologic, Tn care au fost
identificate Punctele Critice de Control si modalitatea de gestionare a acestora. In capitolul 4,
prin parcurgerea etapelor de la 3 la 10 (Studiul HACCP), s-a prezentat modul de elaborare a
acestui plan, care aplicat in practica trebuie si probeze eficacitatea sistemului HACCP.
Desigur ca pot fi disfunctionalititi pentru inceput, dar important este ca acestea sda fie
identificate si Planul HACCP, revizuit ulterior.

In unele situatii nu poate fi identificat nici un PCC, deoarece rezultatele monitorizirii
nu pot fi obtinute intr-un interval de timp adecvat.

Nu trebuie uitat ceva foarte important:’Daca un Plan HACCP nu da rezultate de la
inceput (eficacitatea sa nu este demonstratd), el este inceputul greselii”, deoarece a- respecta
in continuare, farda a-l revizui, inseamnd a ,,caldatori dupa o hartd gresita”.

Identificarea punctelor critice de control (PCC)
Pentru pericolele semnificative din Fisa de evaluare pericole, se utilizeaza ,,Arborele decizional-
HACCP” si se inregistreaza rezultatele, in fisa de Identificare PCC aferenta Studiului HACCP.

Aceasta cerintd, prezentatd pe larg la etapa nr. 7, In capitolul 4 se poate transpune in
practica de reguld prin utilizarea Arborelui decizional, elaborat de Comisia Codex
Alimentarius.

Foarte important este ca mdasurile GMP si GHP (PRP conform standardului), care
dealtfel sunt cerinte preliminare implementdarii sistemului HACCP, sd nu fie asociate ca fiind
Puncte Critice de Control, chiar daca gradul de tinere sub control al unor pericole potentiale
este important (ex. prezenta corpurilor strdine sau substantelor toxice in sticlele returnabile
supuse igienizarii).

Adesea se confundd parmetrii tehnologici cu cei specifici sigurantei alimentului si se
identifica PCC-uri care de fapt nu au rolul de a tine sub control siguranta alimentului ci doar
calitatea produsului.Un astfel de exemplu intdlnit se refera la etapa de dospire (fermentare a
aluatului),identificatd de unele companii de panificatie ca fiind PCC. Dacd analizam la ce
temperaturd se desfisoard procesul (aprox. 36-38 grd.C — valori stabilite din considerente
tehnologice si nu legate de inocuitate), putem constata ca acestea sunt favorabile dezvoltarii
drojdiei — Saccharomyces cerevisiae — dar in acelasi timp si altor agenti patogeni care ar
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exista in acel mediu. Deci, cum poate fi aceasta etapid un PCC, atdta timp cdt tinutd sub
control nu ar gestiona si siguranta acelui produs, la care contribuie prin excelentd programele
preliminare —PRP.

Se recomandd renuntarea la idei preconcepute, referitor la numdarul PCC - urilor
dintr-o organizatie, care se compari cu alta de acelati tip, firad a lua in calcul nivelul
tehnologic, infrastructura si mediul de lucru, care determina ca Sistemul HACCP sd fie unic.

Sisteme de monitorizare la nivelul PCC si pentru PRPO
Sistemul de monitorizare este stabilit pentru fiecare PCC pentru a demonstra ca acesta este sub
control. Sistemul include toate masuratorile sau observatiile programate referitoare la limita
critica.
Sistemul de monitorizare include proceduri relevante, instructiuni si inregistrari care se refera la
urmatoarele:

a) masuratori sau observatii care sa furnizeze rezultatele intr-o perioada de timp adecvata;

b) dispozitivele de monitorizare utilizate;

c) metode de etalonare aplicabile;

d) frecventa procesului de monitorizare;

e) responsabilitatile si autoritatea referitoare la procesul de monitorizare si evaluare a

rezultatelor;

f) cerinte si metode de inregistrare.
In acest sens, in urma evaluirii, se completeazad Planul HACCP si Planul PRPO, cu punctele:
Monitorizare PCC: ce?, cum?, cand?, cine? si Inregistrari.

Sistemul de monitorizare reprezintd componenta informativd, cea care furnizeazd
informatia primard referitoare la functionarea efectiva si eficace a Sistemului de management
al sigurantei alimentului. Dar sa nu uitdm, cd in majoritatea situatiilor factorul uman este
implicat in activititile de monitorizare, iar constientizarea §i responsabilizarea personalului
reprezintd ,,cheia succesului” intr-un sistem functional.

Sistemul de monitorizare furnizeaza dovezi, indispensabile verificarii eficacitatii
sistemului de management al sigurantei alimentului §i ofera informatii indispensabile
asigurarii trasabilititii, o cerintd mai stringentd ca oricand.

Actiuni intreprinse atunci cand limitele critice sau criteriile de actiune nu sunt respectate
Pentru fiecare PCC si PRPO, sunt stabilite si documentate in Planul HACCP si PRPO corectii si
actiuni corective specifice ce vor fi aplicate cand rezultatele monitorizarii indica faptul ca PCC
sau PRPO nu se incadreaza in limitele critice su criteriile de actiune. Actiunile corective asigura
ca este identificata cauza neconformitafii, cad parametrii controlati sunt din nou sub control si ca
reaparifia este prevenita.

Produsele fabricate in timp ce PCC sau PRPO nu au fost tinute sub control sunt tratate in
conformitate cu prevederile procedurii P.......... Tratarea produsului potential nesigur si
P, Controlul produsului neconform.

Aspectele care decurg din aceastd cerintd, prezentatid pe larg la etapa nr. 10, din
capitolul 4, trebuie sa diferentieze foarte clar ,,corectia” de ,actiunea corectivi”, deoarece
practica a demonstrat cd adesea se confunda cei doi termeni, ceea ce poate determina de cele
mai multe ori reaparitia unei neconformitati, aviand aceeasi cauzd.
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In planul HACCP si PRPO trebuie sa se regdseasca actiunile corective preconizate
pentru a fi puse in aplicare, atunci cind rezultatele monitorizdrii indica faptul ca limitelor
critice sau criteriile de actiune nu sunt respectate.

8.6  Actualizarea informatiilor care specifici PRP si planul de control al pericolelor

Urmand aplicarea PRP-urilor operationale si/sau planului HACCP/PRPO, organizatia
actualizeaza, ori de cate ori este necesar, urmatoarele informatii:

a) caracteristicile produsului

b) utilizarea preconizata

c) diagramele de flux

d) etapele procesului

e) masurile de control.
De asemenea, ori de cate ori este nevoie planul HACCP/PRPO, procedurile si instructiunile ce se
refera la PRP-uri sunt revizuite si actualizate.

Tn contextul actual de transformdri profunde in care cel mai sigur lucru este
wSchimbarea” corelat cu ,viteza melcului”caracteristicd unor organizatii in procesul de
implementare a sistemului de management al sigurantei alimentului, nu de putine ori din
momentul Tnhceperii procesului de documentare a sistemului si piand la eventuala certificare a
trecut atdt de mult incdt acel ,,ramdne cum am stabilit”, din pdcate nu mai este valabil.
Lasdnd la o parte aceste exceptii, desigur cd in timp apar elemente de noutate legate de
caracteristicile produsului, reteta de fabricatie, legislatie etc., care impun actualizarea
documentelor si implicit a studiului HACCP. Din realitatea demonstrati cu ocazia activitatilor
de consultanta sau audit a rezultat faptul ca in multe cazuri specificatiile materiilor prime sau
ale produselor finite nu sunt in corelatie cu cerintele legislative §i de multe ori nici cu
informatiile de pe etichetd.

8.7. Controlul monitorizarii si monitorizarii

Toate EMM-urile utilizate in procesele de productie, cele folosite pentru inspectii, testdri, la
monitorizarea PCC sau orice EMM 1n legatura cu activitatile de validare ale sistemului HACCP,
sunt tinute sub control asa cum prevede procedura de proces Controlul EMM., cod P.....
Aceasta procedura include:

- urmadrirea echipamentului prin inregistrarea verificarilor;

- stadiul verificarii echipamentelor;

- procedurile de verificare;

- frecventa verificarilor;

- procedurile pentru situatia neincadrarii in limitele de tolerantd admise;

- identificarea, manipularea si depozitarea;

- protectia impotriva dereglarilor care ar putea invalida rezultatele masurarii;

- mentinerea inregistrarilor aferente verificarilor efectuate.
Organizatia evalueaza valabilitatea rezultatelor masuratorilor anterioare atunci cand se constata
ca echipamentul sau procedeul nu este conforme cu cerintele.
Software-ul utilizat pentru monitorizare si masurare in cadrul SMSA este validat de organizatie,
furnizorul de software sau o tertd parte inainte de utilizare. Informatiile documentate privind
activitatile de validare sunt mentinute de organizatie si software-ul este actualizat prompt.
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De cate ori intervin schimbari, inclusiv in privinta configuratiei/modificarilor software-ului
comercial gata de utilizare, acestea sunt autorizate, documentate sivalidate inainte de
implementare.

Controlul echipamentelor de masurare §i monitorizare este o cerintd foarte
importantd,cu impact major asupra sigurantei alimentului, daca ne gandim de exemplu numai
la dereglarea unui instrument de control utilizat pentru monitorizarea unui PCC. Insd in
sectorul produselor alimentare, se practicia frecvent, ca metoda de monitorizare, analiza
senzoriala, care poate furniza rezultate obiective, daca membrii echipei de apreciere senzoriald
si testele sunt efectuate in conformitate cu standardele internationale relevante (ex. ISO 6658
si 1SO 10399). In acest caz, tabloul senzorial lucreazd ca un wdispozitiv de mdsurare”, degi
performanta ar trebui verificata periodic, ceea ce este o formda specifici a
etalonarii.Verificarea echipamentelor de mdasurare §i monitorizare din industria alimentard,
in unele cazuri, poate fi efectuata numai prin utilizarea datelor din studii interlaboratoare.

8.8. Verificarea referitoare la PRP si planul de control al pericolelor

Tn Planul de verificare intocmit in conformitate cu cerintele standardului sunt precizate scopul,
metodele, frecventa si responsabilitatile pentru acest tip de activitati. Prin activitatile de
verificare se va confirma ca:

a) PRP-urile sunt implementate

b) elementele de intrare in analiza pericolelor sunt actualizate continuu,

c) PRP(urile) operationale si elementele din cadrul planului HACCP sunt implementate si

eficace,

d) nivelurile pericolelor suntin limitele identificate ca acceptabile,

e) celelalte proceduri solicitate de catre organizatie sunt implementate si efective.

Rezultatele verificarii sunt Inregistrate si sunt comunicate echipei pentru siguranta alimentului.
Acestea permit evaluarea eficacitatii masurilor individuale de control.
Dupa testarea unor esantioane de produs finit, daca aceasta testare indica lipsa conformitatii cu
nivelul acceptabil de pericol pentru siguranta alimentului, loturile de produse afectate sunt
identificate ca potential nesigure si vor fi tratate in conformitate cu prevederile procedurilor
P.....Tratarea produsului potential nesigur si P....... Controlul produsului neconform.

Deoarece adesea se face o confuzie intre validare,verificare si monitorizare, se prezintd
in continuare cdteva explicatii in acest sens. Astfel, in acceptiunea standardului I1SO 22000 :
2018, validarea este o evaluare preoperationald ce are rolul de a demonstra cid mdsurile
individuale de control (sau combinatia acestora) sunt in mdsura sd realizeze nivelul de control
planificat. Verificarea este realizati pe durata procesului sau la finalul acestuia, iar rolul ei
este de a demonstra ca nivelul planificat de control a fost atins. Monitorizarea este o
procedura ce are rolul de a identifica orice lipsa de eficacitate a mdasurilor de control.

Sunt prezentate in continuare citeva exemple de activitati care pot fi incluse in planul
de verificare:

- analiza inregistrarilor privind monitorizarea,

- analiza neconformitdtilor, a corectiilor si actiunilor corective realizate,

- analiza statusului calibrarii/ verificarii EMM- urilor,

- analize de laborator pe flux si la produsul finit,
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- analiza reclamatiilor clientilor pentru a constata daca acestea au fost determinate
de ineficacitatea masurilor de control.

Echipa de siguranta alimentului analizeaza rezultatele activitatilor de verificare, incluzand
rezultatele auditurilor interne si ale celor externe. Analiza este efectuata pentru:
a) a confirma ca performanta generala a sistemului satisface activitatile planificate si
cerintele sistemului de management al sigurantei alimentului stabilite de organizatie,
b) a identifica necesitatea de actualizare sau imbunatatire a sistemului de management al
sigurantei alimentului,
Cc) aidentifica tendintele care indica o incidenta crescuta a produselor potential nesigure,
d) a stabili informatiile necesare planificarii unui program de audit intern, informatii cu
privire la starea si importanta sectoarelor ce urmeaza a fi auditate, si
e) a furniza dovezi referitoare la eficacitatea corectiilor si actiunilor corective intreprinse.
Rezultatele analizei si actiunile ce decurg din acestea sunt Inregistrate si raportate
managementului de varf ca intrari ale analizei de management si de asemenea, sunt folosite ca
elemente de intrare la actualizarea SMSA.

Activitdtile de verificare periodica presupun evaluarea completa a sistemului. Aceasta
se realizeaza de regulid cu ocazia sedintelor echipei de siguranta alimentului, cdind sunt
analizate dovezile obtinute dupa o perioadd mai lungd, ca urmare a activititilor de verificare
Procesele verbale ale sedintelor trebuie pdstrate §i trebuie sd faca referire la masurile luate n
vederea imbundtdtirii sistemului.

O astfel de verificare trebuie realizata cel putin odatd pe an.

Verificarea SMSA are rolul de a asigura ca acesta funtioneazd asa cum a fost
planificat si ca este actualiazat atunci cdnd situatia o impune.Verificarea se poate realiza de
obicei prin doua tipuri de activititi, unele considerate ca fiind permanente iar altele ca fiind
periodice.

Activitdtile permanente trebuie sa se bazeze pe metode, proceduri sau incecari diferite
fata de cele utilizate la monitorizare sau complementare acelora. Activititile de verificare
periodica presupun evaluarea completa a sistemului. Aceasta se realizeazd de regula cu ocazia
sedintelor echipei de siguranta alimentului, cind sunt analizate dovezile obtinute dupd o
perioadd mai lungd, ca urmare a activititilor de verificare .

8.9. CONTROLUL NECONFORMITATILOR PRODUSELOR SI PROCESELOR

8.9.1. Generalitati

Organizatia se asigura cd datele obtinute din monitorizarea PRPO si la nivelul PCC sunt evaluate
de persoane desemnate care sunt competente si detin autoritatea de a initia corectii si actiuni
corective.

8.9.2. Corectii

Modalitatea de identificare, documentare, evaluare, tratare a produselor neconforme, aparute ca
urmare a depasirii limitelor critice pentru PCC sau a pierderii controlului asupra programelor
preliminare operationale este descrisa in procedura de sistem, P..... Corectii. Aceasta include:
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- izolarea, identificarea si evaluarea produselor finite afectate,

- completarea rapoartelor de neconformitate,

- decizii asupra actiunilor ce urmeaza a fi intreprinse,

- analiza corectiilor efectuate,

- remedierea /reprelucrarea produsului neconform,

- inspectia si analizarea produsului remediat,

- folosirea produsului neconform pe baza derogarii, prin concesie, sau acceptarea prin

schimbarea destinatiei de utilizare,

- pastrarea si menginerea inregistrarilor.
Produsele neconforme identificate ca urmare a reclamatiilor sunt tratate in aceeasi maniera,
avandu-se in vedere comunicarea eficienta cu clientul.
Produsele fabricate in conditiile in care limitele critice au fost depasite sunt produse potential
nesigure si sunt tratate conform cap.7.10.3. Produsele fabricate in conditiile in care sistemul PRP
operational nu a fost corespunzator sunt tratate ca produse potential nesigure conform cap.7.10.3.

8.9.3. Actiuni corective

Infomatiile derivate din monitorizarea PRP-ului operational si a PCC sunt evaluate de persoane
desemnate, care detin cunostintele necesare si suficiente cat si autoritatea pentru a initia actiunile
corective Tn conformitate cu procedura Actiuni corective, cod P..........
Actiunile corective sunt initiate atunci cand limitele critice sau criteriile de actiune sunt depasite.
Aceasta procedura specificad actiunile adecvate de identificare si eliminare a cauzelor
neconformitatilor constatate, de prevenire a reaparitiei si readucerea procesului sau sistemului
sub control dupa ce neconformitatea a fost identificatd. Aceste actiuni includ:
a) analiza neconformitatilor (inclusiv reclamatiile din partea clientilor);
b) analiza tendintelor din rezultatele monitorizarii care pot indica evolutia catre pierderea
controlului;
C) determinarea cauzei(lor) neconformitatilor;
d) evaluarea necesitatii de a intreprinde actiuni pentru a se asigura ca neconformitatile nu
reapar;
e) determinarea si implementarea actiunilor necesare;
f) inregistrarea rezultatelor actiunilor corective intreprinse;
g) verificarea actiunilor corective efectuate in vederea asigurarii eficacitatii lor.

8.9.4. Tratarea produselor potential nesigure

Organizatia manipuleaza produsele neconforme prin actiuni care sd evite intrarea respectivului
produs in lantul alimentar, exceptie considerandu-se atunci cand:
a) pericolul pentru siguranta alimentului a fost redus la nivelul acceptabil definit;
b) pericolul pentru siguranta alimentului va fi redus la nivelul acceptabil Tnainte de
introducerea pe lantul alimentar;
c) produsul se afla sub nivelul de pericol acceptat, in ciuda nonconformitatii (conform
rezultatelor din analize).
Toate loturile de produse afectate de o situatie de neconformitate sunt tinute sub control de catre
organizatie pana in momentul evaluarii. Daca un produs care nu este sub controlul organizatiei
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este gasit ulterior ca nesigur, organizatia trebuie sd anunte partile interesate relevante si sa
initieze retragerea lui.

Modul de control, raspunsurile aferente §i autorizarea pentru tratarea produselor potential
nesigure sunt documentate in procedura ,, Notificare si retragere”, cod P...........

Evaluarea pentru eliberare
Fiecare lot de produse afectate de neconformitate este livrat numai daca oricare din urmatoarele
conditii sunt indeplinite:
a) altd dovada decat cea a sistemului de monitorizare demonstreaza ca masurile de control
au fost eficace,
b) exista dovezi care aratd ca efectele combinate ale masurilor de control specifice pentru
acel produs sunt conforme cu rezultatele preconizate,
¢) rezultatele controlului de calitate, analiza si/sau alte activitati de verificare demonstreaza
ca lotul de produse afectat este conform cu nivelurile acceptabile identificate pentru
pericolul in cauza (analize externe care sa ateste incadrarea in parametrii stabilifi).
Rezultatele evaluarii pentru eliberarea produselor sunt pastrate ca informatii documentate.

Mod de actiune in privinta produselor neconforme
In urma evaludrii, daca lotul de produse nu este acceptat pentru desfacere, trebuie supus uneia
din urmatoarele activitati:
a) reprocesare sau procesare ulterioard in cadrul sau in afara organizatiei pentru a asigura ca
pericolul alimentar este eliminat sau redus la nivelul acceptabil;
b) redirectionate pentru alta utilizare, atata timp cat siguranta alimentelor in cadrul lantului
alimentar nu este afectata, sau
c) distrugere si/sau eliminare ca deseuri.
Acestea se desfasoara si se inregistreaza in conformitate cu procedura Controlul produsului
neconform, cod P................

In standardul ISO 22000:2018 apare nofiunea de “produs potential nesigur”, care
semnifica de fapt un produs “suspect / incert”din punct de vedere al sigurantei alimentului si
care trebuie evaluat ulterior (analize de laborator, organoleptice etc.) In vederea stabilirii
destinatiei lui (ca fiind sigur pentru consum sau dimpotrivi neconform). Pentru o mai buna
intelegere a acestui demers mentionez urmdtorul exemplu: in urma monitorizdarii temperaturii
la un depozit frigorific pentru produse finite s-a constatat ci temperatura este de 7°C (limita
critica fiind de max. 4°C), valoare realizatd in intervalul de timp de 2 ore , trecut de la ultima
monitorizare. Aceasta depdsire de limita criticia trebuie sa-l1 determine pe responsabilul cu
monitorizarea si identifice produsele depozitate in acel spatiu ca fiind potential nesigure. In
urma analizei cauzelor s-a identificat ca a apdrut o defectiune la instalatia frigorifica.
Evaluarea acelor produse poate consta in verificarea temperaturii din interiorul lor, folosind
termometrul cu sondd, aprecierea organoleptica etc. Dacd in urma acestor verificari se
constata cd produsul nu a fost afectat (ex. temperatura la interior este de 4°C si caracteristicile
organoleptice sunt conforme), din statutul de produs potential nesigur acesta devine un
produs sigur. Dimpotriva daca in urma acelei verificari se constatd cd temperatura la interior
este mai mare de 4°C si produsul are alterate §i caracteristicile organoleptice), din statutul de
produs potential nesigur acesta devine produs neconform, pentru care organizatia trebuie sa
aplice corectia adecvati. Desigur cd actiunea corectiva (repararea instalatiei frigorifice)
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trebuie realizatd intr un interval scurt, altfel produsele depozitate in acel spatiu trebuind sa fie
transferate in altul cu o temperatura adecvatdi (o corectie posibila).

In situatia in care un produs alimentar prezinti semne evidente de afectare a
sigurantei lui (ex. urme de mucegai, miros neplicut etc.) acesta trebuie din prima faza
considerat ca fiind neconform. Tratarea acestuia (aplicarea corectiei( trebuie realizata cit mai
rapid pentru a nu induce factori de riscsi altor produse conforme.

Din punct de vedere al impactului negativ pe care-l poate genera un produs neconform
la care sunt implicati factori de risc ce afecteazd siguranta alimentului, aceastd cerintd,
definitd intr-o procedura documentatd, trebuie indeplinita cu maxim de exigenta.

Aceasta presupune: identificarea, izolarea §i tratarea produsului neconform (corectia
propriu-zis@) si concomitent sau ulterior identificarea cauzei si aplicarea actiunii(lor)
corective.

De mentionat cd in multe situatii se trateaza ca produse neconforme numai produsele
finite, iar materiile prime, ambalajele sau semifabricatele, fie nu sunt tratate ca fiind produse
neconforme, fie sunt tratate astfel, dar nu se inregistreaza modul de tratare al lor.

Se prezinta in continuare un model de Raport de neconformitate §i actiuni
corective/preventive, care poate fi utilizat in diferite situatii.

8.9.5. Retragere / rechemare

Pentru a permite si facilita retragerea rapida si completd a loturilor de produse ce au fost
identificate ca nesigure, managementul de varf a desemnat personal cu autoritatea de a initia
retragerea precum si personal responsabil cu efecutarea retragerii.

Organizatia a stabilit modul de actiune in procedura Notificare §i retragere —P........

Produsele retrase sunt izolate si tinute in sigurantd pana cand sunt distruse, folosite pentru alte
scopuri decét cele stabilite sau reprocesate in asa fel incat sa devina sigure.

Cauza, amploarea si rezultatul retragerii este Inregistrat i raportat managementului de varf ca
element de intrare pentru analiza efectuata de management.

Organizatia verificd i inregistreaza eficacitatea procesului de retragere prin intermediul
verificarilor si testarilor/simularilor specifice.

Aceasta cerintd, aplicabild in situatia identificarii pe piatd a unui produs neconform,
de catre distribuitor, autoritati sau chiar clienti (persoane fizice sau juridice), trebuie pusa in
practica cdt mai rapid, atunci cand se impune, pentru a limita efectul negativ generat de
prezenta pe piata a unui produs contaminat.

Acest lucru impune in primul rdnd existenta unei trasabilitiati bine definite, a unei
seriozitati adecvate (nu incercari de a trata situatia ca pe ceva neinsemnat) §i bineinteles
detinerea unor informatii absolut necesare privind: persoanele de contact, numerele de telefon
ale distribuitorilor, autoritdtilor interesate de acest subiect (DJSVSA, ANSVSA, ANPC etc) si
ale clientilor (ex. hipermarketuri).

Foarte important este ca fiecare organizatie, in functie de neconformitatea identificatd,
sa stabileascd pana la ce nivel notifica (instiinteazd), pentru a nu creea inutil alertd sau
confuzie in piatd. Asa de exemplu, o reclamatie care vizeazd identificarea unui produs
neconform, de tipul unei cutii de conserve deformate, care insd mentine continutul intact, fara
sd fie alterat, nu trebuie sa determine in nici un cag instiintarea autoritatilor. Acest lucru s-ar
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impune dacd de exemplu, produsul neconform ar fi contaminat cu microorganisme patogene
periculoase (Clostridium bolutinum) sau substante toxice (ex. aditivi periculosi).

Neconformitate identificatd cu ocazia:

o Audit intern o Reclamatie

o Produs neconform a Altele .
Cine initiaza: Nume ..................... Functie............. Semnatura: ................ Data: .............
Localizare neconformitate: Sef compartiment:

Descriere neconformitate (ce, unde):

Auditor/ Initiator

Cauza (de ce): . metoda T - material i operator I - mediu de lucru

- echipament’ - management!  .resurse T  -altelef..............

Corectie (eliminare neconformitate):

Termen: ...........
o
8
S
£ | Actiune corectivd/ preventiva (eliminare cauza):
(3]
=3
=
E
3
S Termen: ............
o . )
@ | Responsabil: Nume ........c.ccoceecveieiciennnne. Semnatura: .........cceeveeenneee. Data: ......ccccoeee.
S | Implementare corectie: Implementare actiune corectivd/ preventiva:
E
<
NUME ..o Data ......ccccovenee. NUME .o Data ......ccooeevvevieine
Verificare corectie/ actiune corectivd/ actiune preventiva :
[] corespunde [ se respinge, emis RNAC/P nr. ................
NUME oo, Semnatura ................. Data ................ Functia ...................

MCSA

[J RNAC/P se considera inchis L se respinge, emis RNAC/P nr. .................

Aprobat RMCSA: NUME .......coooveereereeenrennen. Semnatura .................... Data.......cceeee.
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9. EVALUAREA PERFORMANTEI

9.1. MONITORIZARE, MASURARE, ANALIZA SI EVALUARE

Organizatia determina:
a) ce necesita sa fie monitorizat si masurat,
b) metodele de monitorizare, masurare, analizare si evaluare, dupa caz, pentru a se asigura
rezultate valide,
C) cand trebuie efectuate monitorizarea si masurarea,
d) cand trebuie analizate si evaluate rezultatele monitorizarii $i masurarii,
e) cine trebuie sa analizeze si sa evalueze rezultatele monitorizarii si masurarii.
Organizatia pastreaza informatii documentate adecvate ca dovada a rezultatelor.
Organizatia evalueazd performanta si eficacitatea SMSA.
Organizatia analizeaza si evalueazd datele si informatiile corespunzatoare rezultate din
monitorizare $i masurare, inclusiv rezultatele activitatilor de verificare corelate cu PRP si planul
de control al pericolelor, auditurile interne si auditurile externe.
Analiza se realizeaza pentru a:
a) confirma faptul ca performanta generala a sistemului indeplineste dispozitiile prevazute
si cerintele SMSA stabilite de organizatie,
b) identifica necesitatea actualizarii sau imbunatatirii SMSA,
c) identifica tendintele care indica o crestere a posibilitatii de aparitie a produselor potential
nesigure sau a esecurilor in cadrul proceselor,
d) stabili informatiile necesare pentru planificarea programului de audit intern privind
situatia si importanta domeniilor care urmeaza a fi auditate,
e) furniza dovezi ca actiunile corective si corectiile sunt eficace.
Rezultatele analizei si activitatile care decurg din aceasta sunt pastrate ca informatii
documentate.
Rezultatele sunt raportate managementului de varf si folosite ca elemente de intrare pentru
analiza efectuatd de management si pentru actualizarea SMSA. Metodele de analiza a datelor pot
include si tehnici statistice.

9.2 AUDITUL INTERN

Tn cadrul S.C. .............. S.R.L/S.A. s-a stabilit metodologia de efectuare a auditurilor interne
pentru a se determina daca SMSA:

a) este conform cu prevederile planificate, cu cerintele sistemului de management al sigurantei
alimentului stabilite de organizatie, si daca este conform cu cerintele standardului international,
si

b) este implementat s1 mentinut eficace.

Auditurile interne se desfasoara in conformitate cu prevederile procedurii Audit intern, cod

Verificarea sistemului de management al sigurantei alimentului, prin audit intern,
trebuie sd reprezinte una dintre cele mai importante metode de evaluare a eficacititii acestuia.
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Astfel, auditul intern, trebuie sd devina pentru organizatie un instrument de
autocontrol §i de aceea este nevoie sa fie efectuat cu multa congstiinciozitate de cdtre auditori
interni independenti si competenti.

Sunt insd unele situatii in care auditul se face formal, pentru a satisface o cerinta din
standard, iar in altele echipa de audit intern este priviti ca fiind un organ de control intern,
care vineazda greseli si transmite informatia conducerii despre persoanele care nu-si fac
datoria. Consider ca este gresit si se acorde calificative personalului in urma desfasurarii
auditului intern, deoarece se evalueazi procesele, activitdtile sistemul si nu personalul.

Uneori in urma auditului intern nu se identificd nici o neconformitate sau observatie,
ori este putin credibili o astfel de situatie. Mentionez acest aspect nu din considerentul ca in
urma unui control in mod obligatoriu trebuie sd rezulte o sanctiune ci pornind de la faptul ca
nici oamenii §i nici sistemele nu sunt perfecte ci perfectibile. Astfel cu cdt un audit intern este
realizat mai bine cu atdt mai putine eventuale neconformitdti vor fi identificate de cdtre
auditorii externi, inspectorii autoritatilor de control, etc.

Pentru neconformitditile identificate cu ocazia auditului intern trebuie planificate si
implementate corectii si actiuni corective adecvate, a cdror eficacitate trebuie verificatd. In
mod frecvent actiunile corective constau din instruirea personalului. Ca dovezi ale
implementarii acesteia, pe linga partea documentatd, reprezentati de procesul verbal de
instruire §i evaluarea cunostintelor,verificarea eficacitdtii trebuie sa se realizeze si prin
urmdrirea efectelor in timp a acelei instruiri. Am dat acest exemplu deoarece se intimpla
uneori ca instruirile sa fie formale, acest lucru rezultind din repetabilitatea unor
neconformitati care au aceeasi cauzd,de la acelagi personal, intr-un interval scurt de timp.

9.3. ANALIZA EFECTUATA DE MANAGEMENT

Analiza managementului are loc cel putin anual si se desfasoara in conformitate cu prevederile
procedurii Analiza managementului, cod P............ Aceasta analiza include evaluarea
oportunitatilor de Tmbundtatire si nevoia de schimbare a sistemului de management al sigurantei
alimentului, incluziv politica de sigurantd a alimentului din companie.
Intrarile in analiza de management vor include, dar nu se limiteaza la informatii despre:

e actiunile ce decurg din analizele anterioare de management;

e analiza rezultatelor verificarii activitatilor;

e schimbarea circumstantelor care pot afecta siguranta alimentului;

e situatii de urgenta, accidente si retrageri;

e rezultatele analizei activitatilor de actualizare a sistemului;

e analiza activitatilor de comunicare, in special reclamatiile consumatorului;

e audituri externe sau inspectii.
Iesirile din analiza de management vor include decizii si actiuni legate de:

e asigurarea sigurantei alimentului;

e ameliorarea eficacitatii sistemului de management al sigurantei alimentului;

e necesitatea alocarii de resurse;

e revizuiri ale politicii pentru siguranta alimentului a organizatiei i obiectivele aferente.
Tn urma acestor analize este stabilit un plan de misuri in vederea tratarii diferitelor aspecte
referitoare la SMSA, care contine termene, responsabili si resurse aferente pentru propunerile de
imbunatatire.
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Ca date de iesire, analiza efectuatia de management trebuie sa prevada un Plan de
masuri, cu referire la:

- activitatile de intreprins;

- responsabiliti pentru acestea;

- termene de realizare;

- resurse alocate.

Analiza managementului furnizeaza o privire de ansamblu asupra companiei si dacd
directia in care merge aceasta este in concordantd cu obiectivele pe termen lung.

Firmele de succes folosesc analiza managementului ca prilej pentru a analiza Th mod
critic eficacitatea sistemului lor si pentru a schimba lucrurile care nu ajutd la dezvoltarea
firmei.In companiile in care este inteles si utilizat sistemul de management al sigurantei
alimentului , ca un instrument de management, analiza efectuatd este un motiv de bilant §i noi
perspective, care aduce plus- valoare in companie.

Acolo unde insa ”sistemul de management”, mai mult deranjeaza decdt si ajute,
conservatorismul si expresia aplicata practic ,,minim de efort — maxim de confort”, va intari si
mai mult ideea ca era mai bine ,inainte”, atitudine care de fapt duce firma catre inapoi, din
punct de vedere economic, iar in situatia implicarii Intr-un incident major privind siguranta
alimentului este posibil ca aceasta sa nu poata demonstra respectarea cerintelor legale si nici
pe cele ale clientilor.

10 iMBUNATATIRE

10.1. NECONFORMITATE SI ACTIUNE CORECTIVA

Atunci cand apare o neconformitate, organizatia se angajeaza:
a) sareactioneze la neconformitate si, dupa cum este cazul:
1) sa intreprinda actiuni pentru controlul si corectarea acesteia,
2) sase ocupe de consecinte.
b) sa evalueze necesitatea de actiuni pentru eliminarea cauzei (cauzelor) neconformitatii, cu
scopul ca aceasta sd nu reapara sau sa apard in alta parte, prin:
1) analiza neconformitatii,
2) determinarea cauzelor neconformitatii,
3) determinarea unor neconformitati similare existente sau care ar putea eventual sa
apara.
C) saimplementeze orice actiune necesara,
d) sa analizeze eficacitatea oricarei actiuni corective intreprinse,
e) sa efectueze modificari ale SMSA, daca este necesar.
Actiunile corective sunt adecvate efectelor neconformitatilor survenite si se mentin informatii
documentate privind rezultatele actiunilor corective implementate.

10.2 iMBUNATATIRE CONTINUA

Managementul de varf asigurad o continud imbunatatire a eficacitatii SMSA al organizatiei prin:
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e utilizarea comunicarii

¢ analiza de management,

e auditurile interne,

e evaluarea rezultatelor verificarilor individuale,

e analiza rezultatelor activitatilor de verificare,

e validarea combinatiilor masurilor de control,

e actiunile corective implementate,

e actualizarea sistemului de management al sigurantei alimentului.

Asigurarea functionarii eficace a sistemului de management al sigurantei alimentului
reprezintd o cerintd, care poate fi indeplinita numai prin conlucrarea mai multor factori, care
trebuie sa genereze un efect sinergic pentru a creea premizele imbunatdtirii continue a
acestuia. Imbundtditirea continui nu trebuie considerati ca o ultima etapid a SMSA ci ca parte
integrantd a fiecarui componente din sistem, chiar dacd nu este precizat explicit acest aspect.

10.3. ACTUALIZAREA SISTEMULUI DE MANAGEMENT AL SIGURANTEI ALIMENTELOR

Managementul de varf se asigurd ca sistemul de management al sigurantei alimentului este
actualizat Tn mod permanent.
Pentru a realiza acest lucru, echipa de siguranta alimentului evalueaza sistemul de management
al sigurantei alimentului cel putin odata pe an. Prin urmare, echipa va decide daca este necesara
revizuirea analizei pericolelor, analiza PRP-ului operational stabilit si a planului HACCP.
Evaluarea si activitatile de actualizare se bazeaza pe:

a) elementele de intrare din comunicarea externa sau interna,

b) elementele de intrare provenite din alte informatii referitoare la oportunitatea, adecvarea

st eficacitatea SMSA,

c) elementele de iesire din analiza rezultatelor activitatilor de verificare,

d) elementele de iesire din analiza de management
Activitatile de actualizare sunt Inregistrate si raportate ca intrdri pentru analiza de management .

Pornind de la realitatea practici si de la caracterul dinamic al calitatii si sigurantei
alimentului se poate spune cdi cel mai sigur lucru este “schimbarea”. Deci orice schimbare
aferenta elementelor de intrare care au stat la baza documentdarii SMSA (ex. legislatie, materii
prime, utilaje, diagrama de flux, mediu de lucru, infrastructuri etc.), va determina
actualizarea sistemului de management al sigurantei alimentului. Echipa pentru siguranta
alimentului trebuie sa analizeze anual oportunitatea de actualizare a sistemului, pe linga
situatiile concrete mentionate anterior, care impun acest lucru. Trebuie mentinute inregistrari
care si demonstreze acest demers.
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Capitolul VI

IMPLEMENTAREA SISTEMULUI HACCP
IN DISTRIBUTIA SI DESFACEREA ALIMENTELOR

6.1. Siguranta alimentului in etapele circuitului de comercializare

Sistemul HACCP, ca instrument pentru asigurarea inocuitatii alimentelor, trebuie sa fie
implementat pe intregul lant alimentar, incepand cu producatorii de furaje/materii prime si
terminand cu beneficiarii produselor finite — consumatorii.

Realitatea ultimilor ani din piata produselor alimentare a demonstrat cd multe toxiinfectii
alimentare s-au datorat conditiilor improprii de transport, depozitare sau vanzare la care au fost
supuse alimentele, responsabilitatea pentru aceste “accidente” nedorite, revenind acelui agent
economic care nu a respectat regulile elementare de igiena personalului, echipamentelor sau
spatiilor de productie. Repetarea acestor lucruri, care uneori poate scoate de pe piatd un agent
economic, poate fi prevenitd prin implementarea sistemului HACCP 1n aceste verigi ale filierei
alimentare, foarte vulnerabile fatd de numeroasele riscuri ce amenintd in permanentd siguranta
alimentului.

Circuitul de comercializare a produselor alimentare poate fi impartit in trei etape distincte
si anume:

1. Etapa distributiei;

2. Etapa vanzarii (desfacerii);

3. Etapa consumului.

6.1.1. Etapa distributiei

Aceasta, la randul ei este constituitd din diferite faze, fiecare cu problemele igienico-
sanitare proprii, incluzand: transportul, receptia si depozitarea.

a. Transportul reprezintd o etapa importantd pentru asigurarea inocuitatii alimentului,
atat prin conditiile igienico-sanitare ale mijloacelor de transport folosite cat si prin nivelul
temperaturii mentinut pe durata acestei etape, care este specific fiecarei categorii de produs, dupa
cum se prezinta in tabelele 6.1 si 6.2 (conform recomandarilor Institutului International al
Frigului).

Astfel, o atentie deosebita in faza transportului produselor alimentare, pentru asigurarea

- temperaturii produselor transportate;

- functionarii echipamentelor frigorifice;

- timpului in care mijlocul de transport raméane deschis pentru livrarea unei parti din

marf3a;

- procesului de igienizare a mijlocului de transport;

- igienei generale a mijlocului de transport;
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- incarcarii produselor cu semne de alterare, care trebuie evitate pentru a fi transportate;
- produselor congelate, care trebuie incarcate direct de la celula de congelare, evitandu-
se trecerea acestora la temperatura mediului ambiant.

Tabelul 6.1

Temperatura de transport a produselor de origine animala

Nr. Denumirea produsului Temperatura medie a produselor in °C,
crt. pentru o durata de transport, in zile
l1.....3 4....6
A. Produse in stare refrigerata
1. | Carne -1...7 -1....7
2. | Produse din carne -1....8 Nerecomandat
3. | Maruntaie -1...3 Nerecomandat
4. | Untura de porc <12 <10
5. | Pasari, iepuri, vanat -1...4 -1...4
6. | Oudin coaja .15 0....15
7. | Peste transportat in amestec cu gheata ? 0....2 0....2
8. | Peste afumat <10 <6
9. | Lapte crud sau pasteurizat destinat | 0....4 Nerecomandat
consumului imediat
10. | Lapte destinat prelucrarii industriale 0....6 Nerecomandat
11. | Smantana, branza proaspata, iaurt Nerecomandat
12. | Unt si margarind <6 <6
13. | Branzeturi tari 8....15 8....15
14. | Branzeturi moi, nefermentate 8....12 8....12
15. | Branzeturi moi, fermentate 4...7 Nerecomandat
B. Produse in stare congelata Temperatura medie a produselor, in °C
1. | Toate produsele congelate rapid <-18
2. | Peste congelat <-18
3. | Untsi grasimi congelate ° <-14
4. | Maruntaie, galbenus de ou, pasari, vanat b <12
5. | Carne congelata <-10
6. | Toate celelalte produse congelate © <-10

a = se recomanda a se evita durate de transport mai mari de 3 zile
b = este necesar ca transportul sa se faca cu mijloace de transport refrigerate din clasa C, sau frigorifice din clasele C

siF

C = este necesar ca transportul sa se faca cu mijloace de transport refrigerate din clasele B si C, sau frigorifice din
clasele B, C, E si F.
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Tabelul 6.2

Temperaturi medii, recomandate pentru transportul produselor alimentare vegetale

Nr. Produsul Conditii de transport Conditii de transport
crt. pentru 1-3 zile pentru 4-6 zile
Temperatura | Temperatura | Temperatura | Temperatura de
maxima a de transport maxima a transport
incarcaturii recomandata incarcaturii recomandata
°C) (°C) °C) °C)
1. | Ananas © +10 +10..+11 ¢ +10 +10..+11 ¢
2. | Anghinare +10 0..+10 +6 0..+6
3. | Banane +12 +12..+13 ¢ +12 +12..+13 ¢
4. | Cartofi - +5..+20 - +5..+20
5. | Castane +20 0..+20 +20 0..+20
6. | Castraveti +10 +5..+10 +10 +7..+10
7. | Caise +3 0..+3 +2 0..+2
8. | Castraveti +10 +5..+10 +10 +7..+10
cornichon
9. | Capsuni +3 -1.42 Durata maxima de transport —
3zile
10. | Ceapa +20 -1..+20 +15 -1..+15
11. | Cicoare si andive +10 0..+10 +6 0..+6
12. | Cirese +4 0..+4 Durata maxima de transport —
3zile
13. | Portocale +10 +2..+10 +10 +4..+10
Mandarine +8 +2..+8 +8 +2..+8
Lamai si grapefruit | +12..+15° +8..+15° +122..+1 | +8..+15°
5b
14. | Conopida +8 0..+18 +4 0.+4
15. | Fasole verde +10 +2..+8
16. | Fenicul +10 0..+10 +6 0..+6
+20 0..+20 +20 0..+10
17. | Gulii +5 0..+5
18. | Mazare pastai Nu se fac +3..+10 Nu se fac | +3..+6
recomandari recomandari
19. | Mere Nu se fac Nu se fac
recomandari recomandari
20. | Morcovi +8 0..+8 +6 0..+5
(in legaturd)
21. | Morcovi de toamna | +20 0..+20 +20 0..+20
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22. | Napi +20 0..+20 +20 0..+20

23. | Nuci proaspete +10 0..+10 +8 0..+8

24. | Pepeni galbeni +8..+10 P +4.+10° +8..+10° | +4.+10°

25. | Pere +5 0..+5 +3 0..+3

26. | Piersici +7 0..+7 +3 0..43

27. | Praz +10 +4..+10 +8 +4..+8

28. | Prune +7 0..+7 +3 0...+3

29. | Salata (laptuca) +6 0..+6 +4 0.+4

30. | Zmeura +3 -1.4+2 Durata maxima de transport —
3zile

31. | Spanac +6 0..+5

32. | Sparanghel +5 0..+15 +2 0..+2

33. | Struguri +8 0..+8 +6 0..+6

34. | Tomate 1n parga +6 0..+5 +15 +10..+15

35. | Tomate coapte +8 +4..+8

36. | Varza +15 0..+15 +10 0..+10

37. | Varza de Bruxelles | +12 0..+12 +8 0..+8

a = trebuie luate masuri pentru a evita condensarea umiditatii aerului pe suprafata produselor;

b = temperaturile optime sunt diferentiate pe soiuri

¢ = pentru aceste produse temperaturile de incarcare indicate in coloanele 2 si 4 sunt temperaturi minime $i nu
temperaturi maximale

d = unele soiuri sunt deosebit de sensibile la temperaturi joase

b. Receptia, fie ca se realizeaza la nivelul depozitelor en-gros, la marile magazine, la
punctele de vanzare sau la consumator, trebuie facutd cu mare atentie, pentru a evita degradarea
ambalajelor sau contaminarea microbiand incrucisatd la produsele neambalate. O atentie
deosebitd se va acorda timpilor in care produsele stationeaza la temperaturi diferite de cele
stabilite prin lege sau recomandate de catre producator, cat si verificarii datei de valabilitate a
produsului, inscrisd pe eticheta.

c. Depozitarea, mai ales cand se realizeaza la centrele en-gros sau in marile magazine,

trebuie sd urmareasca respectarea principiului de circulatie a produselor (la fel ca si materiile
prime, cand sunt procesate), adica, “primul intrat — primul iesit”
(FIFO) sau in unele situatii, principiul ,,primul intrat, primul care va expira”(FEFO) adicd la
iesire, sd se livreze in ordinea cronologicd a expirarii termenului de valabilitate al produsului,
pentru a evita stagnarea prelungitd, care uneori determinad depasirea duratei de valabilitate a
produsului.

Si in aceasta etapa, o atentie deosebitd se va acorda functionarii echipamentelor
frigorifice, intretinerii lor si mai ales verificarii echipamentelor de méasura si control.

Produsele care pe durata depozitarii incep sd manifeste semne de alterare, trebuie
eliminate imediat sau chiar distruse.
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6.1.2. Etapa vanzarii

Prezinta particularitati deosebite in functie de spatiul in care se realizeaza, astfel incat la
modul general, se vor mentiona punctele critice de interes major, care trebuie tinute sub control,

cum sunt:

prezenta resturilor de alimente in masinile de feliat, dozat, ambalat etc., care
genereaza riscuri importante dacd tinem seama de nivelul ridicat al temperaturii,
favorabil dezvoltarii microorganismelor. Aceste masini ar trebui curdtate dupa
folosire si demontate pentru igienizare, la finalul fiecarei zile de lucru;

prezenta deseurilor care rezultd de la vanzarea produselor alimentare (ex. resturi de
membrane, sfori de fixare, dispozitive de Tnchidere etc.). Acestea trebuie izolate si
distruse, evitand contactul cu produsele finite aflate Tn depozit sau la véanzare;
prezentarea (expunerea) produselor: este un aspect foarte delicat, putand reprezenta o
sursd de contaminare, cu origine atit de la receptie — depozitare, dar mai ales datorata
dezvoltarii microorganismelor, ca urmare a stationdrii la temperatura mediului
ambiant. Astfel, produsele se vor expune in vitrine frigorifice sau neracite, in functie
de tipul de produs, dar 1n orice caz “protejate” de contactul direct cu clientul, mai ales
cele care nu sunt preambalate;

temperatura de pastrare: reprezintd elementul cel mai important pentru siguranta
produselor alimentare, valorile recomandate fiind specifice fiecarui tip de produs;
respectarea igienei generale si mai ales a personalului, care manipuland produse
foarte diferite intre ele din punct de vedere al vulnerabilitatii microbiologice, poate
reprezenta o importanta sursa de contaminare a alimentelor;

igienizarea: prezinta o importantd deosebita pentru mentinerea sigurantei alimentelor.
Trebuie sa fie prevazut in Planul HACCP, un program de curdtenie si dezinfectie a
spatiilor de vanzare, echipamentelor, masinilor si suprafetelor care vin in contact cu
produsele. Un rol deosebit il are educatia personalului, care trebuie sa cunoasca faptul
ca Indepartarea mizeriei aparente nu inseamnd in mod absolut si eliminarea
microorganismelor.

6.1.3. Etapa consumului

Aceasta etapa este destul de complexa, deoarece existd in practica mai multe situatii in
functie de locul in care se consuma alimentele de catre utilizatorul final, respectiv:acasa, la
restaurant, la cantina unei institutii etc.

In aceastd faza de fapt, putem spune ci se valideaza in practica implementarea sistemului
HACCP pe intreaga filiera alimentara, reamintindu-ne mereu principiul conform céruia “calitatea
si siguranta produselor alimentare mai inti se obtine, apoi se mentine si in final se apreciaza”.

Prevenirea si controlul pericolelor de sigurantd alimentara la nivelul consumatorului
reprezintd cea mai slaba veriga in lantul sistemelor de protectie alimentara. In aceastd perioada
de schimbare permanentd a stilurilor de viatd, se inregistreazd o crestere a cerintelor
consumatorului in ceea ce priveste: prospetimea, prelungirea termenului de valabilitate si timp
scurt de preparare Tnainte de consum.
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Tehnologia alimentara a raspuns prin aplicarea progresului stiintific obtinut, in sensul
producerii de noi alimente, unele partial procesate, conservate la minim, de calitate superioara si
cu un termen de valabilitate mare. Cunostintele si practicile consumatorilor in manipularea
alimentelor nu au tinut insa pasul cu schimbarile culturale si stiintifice.

Pe langa acestea, aprovizionarea cu alimente moderne (noi) nu este vazuta decét ca o
aprovizionare globald, cu o posibila producere intr-o tara, procesare intr-o alta si consumarea in a
treia tara, dupa o lunga perioada de distributie si depozitare. Structura de tradifie familiala in care
practicile de obtinere a alimentelor s-au transmis catre urmatoarele generatii, deci practica
traditionala de productie alimentara locala, nu prea mai exista.

Desi aprovizionarea cu alimente este sigurd dupd parerea majoritatii expertilor de
siguranta alimentard, bolile provocate de manipularea defectuoasa dar si din alte cauze, afecteaza
peste 14% din populatia Europei in fiecare an. Intre 6,5 si 81 milioane de persoane prezinta
cazuri de boli cauzate de alimente contaminate microbiologic in fiecare an. Investigatiile
epidemiologice ale bolilor cauzate de alimente in Centrele de Control si de Prevenire a Bolilor
dezviluie in esentd, ci jumatate din toate cazurile aparute sunt de etiologie necunoscuta. In 1990,
Centrele pentru Controlul si Prevenirea Bolilor au raportat ca aproximativ 79% din bolile cauzate
de alimente cu etiologie cunoscuta ar putea fi atribuite restaurantelor sau institutiilor de servire a
alimentelor, 21% abuzurilor la nivel casnic si 3% fabricilor de procesare a alimentelor. Se
considera ca se pune un accent prea mare pe control, printr-o monitorizare frecventa — un obicei
inrddacinat adanc, care in mod repetat s-a demonstrat a fi ineficace. Se sustine in permanenta ca
trebuie urmaritd prevenirea, aceasta fiind singura cale de acces valida catre siguranta
microbiologica a alimentelor.

Serviciul de Sanatate Publica al Statelor Unite a organizat un consortiu al expertilor in
sandtate publicd si a organizatiilor asociate de sanatate publicd pentru a alcdtui un plan de
imbunatétire a sdnatatii Tn S.U.A. pentru anul 2000 (USPHS, 1991, 1993). Reducerea bolilor
cauzate de alimente a fost stabilit ca unul dintre obiectivele majore de imbunatatire a sanatatii si
de prevenire a bolilor. Reducerea bolilor cauzate de alimente poate fi realizatda cel mai bine prin
educatie si instruiri a celor din industrie, a celor care reglementeaza, a consumatorilor si a
profesionistilor in sanatate; dar si prin implementarea principiilor HACCP de la productie pana
la consum.

Va trebui sa se schimbe educatia consumatorilor daca dorim intradevar sa reducem bolile
cauzate de alimente. Cea mai bunda metoda de a reduce incidenta bolilor si a schimba
comportamentul consumatorilor consta din aplicarea unui sistem preventiv de Analiza Riscurilor
si Punctele Critice de Control (HACCP) de la productie pana la consum. HACCP, ca o cale de
acces proactiva, preventiva si potentiala catre siguranta alimentului, este de asemenea si cel mai
bun concept de a fine seama de decizia rationala realizata la nivelul consumatorului.

Evolutia si aplicarea HACCP a fost concentrata in zona procesarii de alimente. In timp ce
conceptul inifial a planuit doar aplicarea si cercetarea punctelor critice de control la nivel de
procesator, conceptul fundamental a fost solid intocmit si valid si poate fi aplicat pe orice alte
zone din lanful alimentar. Aplicarea HACCP pentru a exercita acest rol preventiv pe Intreaga
filiera alimentara are un potential si un sprijin foarte mare. Desi aplicarea HACCP a fost mai
ales In zona de procesare, statisticile demonstreaza o nevoie sporitd pentru extinderea aplicarii in
toate unitatile de servicii alimentare si chiar acasd. In ianuarie 1993, a izbucnit un caz de
amploare datorita bacteriei E. coli 0157:H7 care s-a datorat unei pregatiri inadecvata a
hamburgerilor dintr-un lant de restaurante, ce a contaminat mai mult de 500 de persoane din 4
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state americane si s-a soldat cu 4 morti i o reevaluare totala a eficacitafii sistemului de inspectie
curenta pentru procesatorii de carne.

Implementarea eficace a HACCP la nivelul procesdrii si dezvoltarea controalelor
HACCP in productie, asigura doar strategii de interventie pentru o parte din filiera alimentara.
Aplicarea HACCP la alimente, de la magazinul en detail pana la masa consumatorului este un
teren neexplorat in mod curent. Consumatorul este componenta necunoscuta in ecuatia HACCP.

Obiectivul final al programelor de siguranta alimentara si a sistemului HACCP trebuie sa
fie protectia consumatorului fatd de bolile cauzate de alimente, din momentul obtinerii pana in
momentul consumului. Comitetul Consultativ National pe Criterii Microbiologice pentru
Alimente din SUA a accentuat nevoia de control a riscurilor de sigurantd alimentard la toate
nivelele si a aprobat sistemul HACCP ca metoda de control a acestor riscuri. Putini au aplicat
HACCP spre alte activitati decat procesarea, in timp ce altii examineazd aplicarea HACCP
pentru productia din ferma. Este prea critic sa se aplice principiile HACCP la practicile de la
nivel casnic.

Siguranta alimentard este de importanta critica pentru oricine. Desi HACCP poate a fost
initial planificat sd fie utilizat In industria alimentara pentru a se garanta siguranta produselor
alimentare, HACCP este valabil pentru orice activitate specificd filierei alimentare, nu numai
pentru industria alimentara. Toti consumatorii vor fi astfel protejati de manifestarea unor boli sau
de deces, cauzate de aliment improprii. Orice informatii care pot fi furnizate publicului larg
pentru a-i da posibilitatea sa Indeplineasca acest deziderat al alimentelor sigure, va fi de mare
ajutor. Din nefericire, multe eforturi bine intentionate din partea cercetatorilor din domeniul
alimentar si a presei au avut ca efect panicarea publicului larg, in loc sa-1 instruiasca despre
masurile de sigurantd alimentara adecvate. Daca toti consumatorii ar fi mai bine informati in
ceea ce priveste principiile HACCP, ei ar avea un instrument puternic la indeména care sa le dea
posibilitatea sa controleze mai bine riscurile alimentare atat la nivel casnic, dar mai ales in
decizia de a cumpara un produs alimentar, nu doar in functie de criteriul ,,pret”.

Sistemul de Analiza Riscurilor si Punctele Critice de Control (HACCP) poate fi aplicat si
chiar se aplica in mod specific pentru publicul larg, ca un program fundamental prin care se pot
proteja ei insisi si familiile lor. Dupa mai bine de 30 de ani de experienta si 20 ani de adoptare
recomandata, HACCP nu a fost incd integrat complet in practicile industriale. Implementarea
principiilor HACCP poate fi extinsa si pentru consumator, dar trebuie facut un efort intens pentru
a reusi.

In primul rand, pentru publicul larg, acronimul insisi, HACCP, este foarte greoi si suni
strdin si oarecum amenintdtor. Eforturile de implementare nu trebuie doar sa educe in privinta
principiilor, ci trebuie sa inducd faptul cd& HACCP este intradevar spre ,,ajutorul tuturor”
consumatorilor sa ,,facd fata problemelor”generate de alimentele nesigure. Pentru a formula cel
mai bun program in vederea implementdrii principiilor HACCP de catre publicul larg, trebuie sa
stim 1n primul rand cum sa definim consumatorul.

Pentru consumator, HACCP trebuie sa fie redefinit si reetichetat in termenii propriei lor
intelegeri. HACCP ca un concept stiintific, totusi este valid si poate fi aplicat de-a lungul tuturor
nivelelor lantului alimentar. Toate cele 7 principii ale HACCP sunt de asemenea esentiale si
trebuie sa fie incluse indiferent daca HACCP este pentru un procesator de fructe de mare, un
abator de pasari, o locatie de fast food sau magazinul de alimente din colt.

In special, in relatia cu siguranta alimentara, existd mari diferente intre consumatori in
functie de varsta, conditie sociala etc.
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Balanta demografica variaza de la un stat la altul, de la o localitate la alta. Si totusi,
nevoia definitd a fiecarui consumator este aceeasi — cum sa achizitioneze, s manipuleze, sa
gateasca i sa consume alimente sigure.

Unii consumatori sunt mai susceptibili la bolile cauzate de alimente decat altii si ar trebui
sa urmareasca respectarea cu strictete a PCC-urilor.

Pentru copiii mici, punctele critice de control pot fi asociate cu respectarea pasilor
privind prepararea si sterilizarea sticlariei pentru lapte. De asemenea, grija suplimentara poate fi
accentuata de consumatori in ceea ce priveste manipularea unor produse animaliere neprocesate,
ca de exemplu carne proaspata de vita, porc, pui si fructe de mare, pe suprafetele de lucru unde
alte alimente destinate copiilor mici pot fi preparate. Adultii vor trebui sd aiba mare grija pentru
siguranta alimentard. Punctele critice de control aferente temperaturilor corecte de depozitare, de
incalzire adecvata, cu pasii destinati gatitului si precautiile suplimentare la decongelarea si
depozitarea produselor animaliere neprocesate, pentru a nu contamina alte alimente cu
Salmonella, trebuie si stea in atentia consumatorilor. De asemenea, consumatorii in varsta, cand
mananca in afara casei, nu pot totdeauna consuma portii mari si iau restul de mancare pentru a-|
consuma acasd, mai tarziu. Refrigerarea prompta si cu grija a mancarii ramase este de maxima
importantd. Procesul de reincadlzire pentru a preveni contaminarea alimentelor cu bacteria
Clostridium perfringens este de asemenea de mare importantd pentru aceasta categorie de
consumatori.

Ce putem spune despre consumatorul cu nevoi medicale specifice ca de exemplu cei fara
imunitate din cauza bolilor SIDA sau aceeia care efectueaza chimioterapia de cancer, sau cei
subnutrifi, stresati sau altfel de indivizi sensibili? Cei care se ocupa de Ingrijirea lor medicala ar
trebui sd-i instruiascd cum se cuvine despre respectarea regulilor specifice, esentiale, in
manipularea, prepararea si consumarea alimentelor.

Siguranta alimentului este importantd de la productie pana la consumatorul final.
Consumatorii au control asupra alimentelor numai din momentul in care le cumpéara si pand cand
le consuma. Acestia nu au control asupra productiei alimentelor si nici nu controleaza alimentele
ce sunt servite in restaurante sau provenite de la alti furnizori de servicii alimentare. Totusi
consumatorii pot promova alimente sigure prin: alegerea restaurantelor si magazinelor cu o buna
salubritate, refuzul de a accepta alimente care nu au fost gatite sau manipulate corespunzator,
reclamatiile catre magazinele alimentare en detail $i managerii de restaurante cand au fost
observate alimente stricate sau alte probleme si raportarea aspectelor manifestate, catre
organismele de stat abilitate.

Tntr-un sondaj de opinie realizat la consumatori s-a demonstrat ci multe dintre practicile
de manipulare ale alimentelor de catre consumator, pot conduce la maladii bacteriene, cauzate de
alimente. In timp ce multi au ficut greseli de manipulare a alimentelor, altii s-au bazat pe
informatii gresite si pe mituri privind alimentele. Unii consumatori chiar au evitat anumite tipuri
de alimente din cauza grijii lor pentru siguranta alimentului.

Asa cum este de asteptat multe dintre greselile in manipularea alimentelor sunt legate de
regimul de temperaturd. Astfel, unii consumatori au decongelat alimentele frecvent in apa calda
(56°C);la refrigerare, 36% din consumatori au refrigerat alimentele in vasele in care erau gatite
iar 49% au crezut cd alimentele gatite ar trebui racite la temperatura camerei inainte de a fi
refrigerate sau congelate. La fel se mentioneaza cd 65% dintre consumatori au gustat mancarea
ramasd, inainte de a o incdlzi pentru a determina dacad este bund de consumat iar 37% nu au
curdtat cum trebuie suprafetele de preparare a alimentelor dupa ce au pregatit mancarea.

Toate acestea indica aspecte esentiale de control pentru manipularea alimentelor in casa.
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In general, practicile igienico-sanitare in casd reflectd in mare masurd practicile
generatiei anterioare. Evitarea activitatilor de curdtenie cand se manipuleaza alimente crude
pentru a preveni contaminarea incrucisatd, respectarea temperaturii de refrigerare a alimentelor
achizitionate, pana in momentul consumului sau pregatirii etc., sunt principii rar comunicate de
parintii ocupati din ziua de azi. Scolile nu accentueaza practicile igienico-sanitare ca in trecut,
fiind evidentiata o lipsd impresionanta de cunoastere a conceptelor fundamentale de manipulare
a alimentelor.

Factorii care au contribuit la maladiile cauzate de alimente intalnite la nivel casnic in
ultimii ani au fost:

- Alimente sau ingrediente crude contaminate;

- Surse alimentare nesigure;

- Contaminanti toxici;

- Decongelare improprie;

- Fermentatie improprie;

- Proces inadecvat de gatit / conservare / Incalzire

- Contaminare Incrucisata;

- Manipularea alimentelor cu colonii de bacterii patogene;

- Depozitarea la cald, improprie;

- Folosirea improprie a mancarii neconsumate;

- Reincalzire inadecvata.

O evaluare ulterioard a acestor cauze a indicat ca 31,3% au implicat o preparare
inadecvatd, 22,3% au implicat racirea improprie si 12,8% au realizat prepararea alimentelor
printr-o pregatire anterioara, inadecvata care a permis bacteriilor sa supravietuiasca.

6.1.3.1. Achizitionarea produselor alimentare

Pentru a raspunde cerintelor unui sistem de sigurantd a alimentelor, la achizifionarea
acestor produse se recomanda respectarea unor principii.

Astfel, se recomanda pastrarea ambalajelor de carne de porc cruda si carne de pasare
separat de alte alimente, n special alimentele care vor fi consumate fara preparare suplimentara.
De exemplu se vor folosi pungi de plastic pentru fructe proaspete si legume. Se va evita plasarea
carnii crude, fie de porc, vita sau de pasare, astfel incat sa nu se scurga fluide pe alte alimente.

Se vor cumpara alimente pregatite, ambalate doar daca ambalajul este bine inchis.

Se vor cumpdra produse etichetate, ,,a se pastra refrigerate” doar daca ele sunt depozitate
ntr-o vitrina refrigerata.

Se va cumpara carne neambalata sau carne de pasare, din vitrine refrigerate, doar daca nu
este Tn contact cu alte alimente.

Se va cumpira carnea la sfarsit, dupa ce se fac celelalte cumparituri. In cel mult 2 ore,
trebuie servite, reincalzite, refrigerate sau congelate alimentele gatite, dar nu mai mult de 1 ora
daca vremea este foarte calda.

6.1.3.2. Depozitarea casnica

Se recomanda pastrarea carnii crude si celei de pasare separat de alte alimente, in special
cele servite fara preparare suplimentara. Aceasta ar trebui sa includa si fructele de mare n stare
cruda.
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Se vor refrigera alimentele cu etichete care au inscriptia ”a se pastra refrigerate”.
Se va recongela carnea congelatd cumparatd numai daca cristalele de gheatd sunt inca
prezente.

6.1.3.3. Reguli de baza privind prepararea alimentelor

Se recomanda spalarea ambelor maini Tnainte si dupa manipularea alimentelor. Spalarea
trebuie sa se faca cu apa si sapun:

- Tnaintea prepararii alimentelor,

- dupa manipularea carnii 1n stare cruda, a carnii de pasare, a fructelor de mare,

- dupa atingerea animalelor,

- dupa schimbarea prosoapelor.

Nu se vor lasa sucurile de la alimentele crude sa contamineze alte alimente care sunt
gatite.

Se va decongela doar in frigider, sub apa rece sau la microunde.

Nu se recomanda gustarea nici unui aliment crud de origine animala.

6.1.3.4. Gatirea alimentelor

Trebuie folosit termometrul pentru a respecta recomandarile privind temperatura de
preparare a alimentelor pe durata gatitului.

Se va evita gatitul intrerupt si se vor folosi masini de gatit cu foc lent, pentru a se mentine
temperaturi adecvate.

Cuptoarele cu microundele trebuie folosite cu atentie, in mod adecvat, la un timp
standard si o rotatie conform instructiunilor de preparare recomandate.

6.1.3.5. Servirea alimentelor

Se vor spala mainile Tnainte de servit sau consum. Se vor servi produse gatite in vase
curate cu ustensile curate. Se vor mentine mancarurile gatite fierbinti, la o temperatura de peste
60°C.

Se vor lasa mancarurile in mediul ambiant al bucatariei cel mult 1 ord daca sunt fierbinti
si au peste 32°C si cel mult de 2 ore daca au sub 32°C.

Mancarea ramasa, neconsumata se va refrigera In cutii acoperite, putin adanci.

Nu se va gusta mancarea ramasa pentru a se determina siguranta ei. Se va reincalzi complet si in
intregime, iar daca sunt dubii méancarea refrigerata trebuie aruncata.

6.1.3.6. Realizarea unui plan HACCP la nivel casnic

Este foarte dificil sd initiezi formarea unui plan HACCP pentru fiecare bucatarie.
Dezvoltarea unui plan generic in care sa introduci principiile HACCP care sa fie aplicate 1n toate
bucatariile va fi de mare ajutor pentru a initia aplicarea la consumator in general. Planul HACCP
din fiecare bucatdrie va avea nevoie de adaptari bazate pe specificul casei, locatia si riscurile
identificate. Echipa HACCP care va avea nevoie sa schiteze un plan HACCP pentru casa ar
putea fi compusa din intreaga familie printr-un exercitiu amuzant dar serios. Utilizand un plan
HACCP pentru casa (care din nefericire nu a fost dezvoltat), parintii s-ar putea aseza cu copiii la
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masa de scris, sau cu al{i membrii din gospodarie, sa ,,inventeze” o diagrama de flux a bucatariei
si a casei si sd completeze planul lor specific.

Dupa ce zonele de risc si alimentele care reprezintd un pericol au fost identificate se
poate trece la dezvoltarea unei liste de control, care sa urmareasca respectarea regulilor de igiena
si manipulare a alimentelor. Se prezintd in continuare o astfel de listd pentru controlul
frigiderului astfel:

- Nici un produs din frigider nu ar trebui sa arate semne vizibile de alterare,

- Termometrul din frigider ar trebui sa arate 4,4°C sau mai pufin,

- Carnurile crude, cea de pasare si fructele de mare ar trebui sa fie separate de alte
alimente si asezate pe rafturile de jos sau intr-un sertar in care nici o picatura de lichid
sa nu poata trece pe alte alimente,

- Toate alimentele crude ar trebui sa fie separate de alimentele gatite,

- Oudle proaspete ar trebui sa fie depozitate in partea adecvata din frigider,

- Mancarea ramasa ar trebui sa fie complet acoperita,

- Alimentele ar trebui si fie asezate intr-o ordine astfel incat primele intrate sa fie
primele iesite, sau primele cumparate sa fie primele consumate,

- Alimentele refrigerate ar trebui sa fie utilizate inainte ca data mentionata in expresia
,»a S€ consuma Tnainte de” sa fie depasita,

- Instructiunile referitoare la temperaturd, de pe eticheta alimentului ar trebui sa fie
citite cu atentie si respectate,

- Nuse vor depozita alimente in recipiente adanci si largi care nu se vor raci adecvat.

- Picaturile scurse din frigider se vor curdta imediat,

- Se va pastra frigiderul curat In permanenta,

- Se vor depozita alimentele astfel incat sa existe spatiu in jurul lor pentru a lasa aerul
sa circule si pentru a mentine alimentele complet reci.

Limitele critice intr-un plan HACCP al consumatorului trebuie sa fie bine explicate si
usor de inteles. Limitele critice ar putea include astfel de directii simple, precum limitarea
folosirii mancarurilor ramase, mai mult de 4 zile. Ar trebui aruncate toate alimentele ramase
dupa picnic, daca nu au fost refrigerate adecvat intr-un vas de récire.

Principala motivatie a consumatorului pentru sistemul HACCP este aceea de crestere a
sigurantei alimentare prin prevenire, dar este dificil de monitorizat i documentat la nivel casnic.

Ca un sistem preventiv, HACCP poate contribui Tn mare masura la preocuparea pentru
sandtate a unei persoane. Dar documentatia programelor HACCP pentru bucatirie nu poate fi
realizata 1n conditii obisnuite. Poate cd, un stimulent ar putea fi o reducere financiara a costurilor
de asigurare 1n sandtate daca HACCP la nivel casnic ar putea fi documentat.

Actiunile corective sunt chiar mult mai dificil de intrezarit la nivelul consumatorului.
Actiunile corective trebuie sa fie conturate pentru fiecare posibild deviere sau practica de
manipulare inadecvatd. Implementarea HACCP va controla si va preveni riscurile de siguranta
alimentara. Daca este eficace, nu vom mai avea nevoie de actiune corectiva. Devierile vor fi
gasite fie doar printr-o vizita la fata locului fie prin manifestarea unei boli cauzate de alimentele
contaminate.

De mentionat ca si consumatorii joaca un rol important in asigurarea sdnatatii, deoarece,
desi alimentul insusi este responsabil pentru multe Tmbolnaviri conform datelor prezentate de
media, o mare pondere dintre cauze isi au originea in gospodarie.
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De aceea, este foarte important ca si consumatorii sa fie bine informati, in scopul
prevenirii multor imbolnaviri datorate alimentelor si care sunt cauzate de igiena din bucatarie,
pastrarea improprie a alimentelor, insufucienta fierbere etc.

Un rol important, definitoriu, revine i organismelor abilitate s concure la informarea si
educarea consumatorilor, pentru ca acestia sa cunoasca semnificatia notiunii de HACCP, care
mentionata eventual pe ambalajul unui produs, din ignorantd, ar putea sa-lI determine pe
consumator sa creada ca produsul, pe 1anga E-uri mai contine si HACCP-uri.

Desigur, remarca pare exageratd, dar orice notiune confuza, prezenta pe eticheta unui
produs, 1l va determina pe consumator fie sa se informeze (ar fi ideal), fie sa respinga acel
produs, ceea ce ar fi dezavantajos pentru producdtorul care a investit in implementarea unui
sistem ce are insasi rolul de a-1 proteja pe consumator.
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