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ΠΕΡΙΛΗΨΗ 
 
 
      Το Σύστηµα Ανάλυσης Κινδύνων στα Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου ή αλλιώς το 
HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points) που άρχισε να µελετάται ήδη 
από τη δεκαετία του 70, είναι ένα προληπτικό σύστηµα, το οποίο ελέγχει όλα τα 
στάδια της παραγωγής ενός τροφίµου στοχεύοντας να εντοπίσει και να 
εξαλείψει όλους τους δυνητικούς κινδύνους οι οποίοι αν υπήρχαν στα τρόφιµα 
θα µπορούσαν µε την κατανάλωσή τους να προκαλέσουν βλάβη στην υγεία του 
ανθρώπου. 
      Με το HACCP αναγνωρίζονται αρχικά όλοι οι πιθανοί κίνδυνοι που 
σχετίζονται µε ένα τρόφιµο και είναι σε θέση να προκαλέσουν βλάβη στην 
υγεία του ανθρώπου. Οι κίνδυνοι αυτοί µπορεί να είναι διάφοροι παθογόνοι 
µικροοργανισµοί (Βιολογικοί κίνδυνοι), βλαβερές χηµικές ουσίες (Χηµικοί 
κίνδυνοι), ή επικίνδυνα ξένα σώµατα (Φυσικοί κίνδυνοι). Στη συνέχεια 
αναζητούνται τα σηµεία εκείνα της παραγωγής στα οποία οι αναγνωρισµένοι 
κίνδυνοι, µε την εφαρµογή κατάλληλων µέτρων θα µπορούσαν να εξαλειφθούν 
ή να µειωθούν σε αποδεκτά επίπεδα και τα σηµεία αυτά χαρακτηρίζονται σαν 
Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου (CCP). Το σύστηµα αυτό µε την ολοκληρωµένη 
εφαρµογή των 7 αρχών του, µπόρεσε να διασφαλίσει την παραγωγή ασφαλών 
τροφίµων και να εγγυηθεί την προστασία του καταναλωτή καλύτερα από κάθε 
προηγούµενο. 
      Η κονσερβοποίηση εξακολουθεί να είναι µια µέθοδος συντήρησης των 
αλιευµάτων όπως και για όλα τα άλλα τρόφιµα. Σε µια διαδικασία 
κονσερβοποίησης τα CCP µπορούν να εντοπιστούν µε τη βοήθεια ενός 
διαγράµµατος ροής από την παραλαβή των πρώτων υλών, την κονσερβοποίηση 
µέχρι και την αποθήκευση του τελικού προϊόντος.  
       Στην παρούσα εργασία αναλύεται η εφαρµογή του HACCP σε 
κονσερβοποιηµένα αλιεύµατα. Έτσι CCP στην κονσερβοποίηση των ιχθύων 
είναι: α) τα µικροβιολογικά και οργανοληπτικά χαρακτηριστικά των ψαριών 
κατά την παραλαβή τους, β) η θερµοκρασία συντήρησης τους (σε ψύξη ή σε 
κατάψυξη) γ) η καταλληλότητα των υλικών συσκευασίας δ) το σφράγισµα των 
περιεκτών ε) η διαδικασία της αποστείρωσης (επιβίωση παθογόνων 
µικροοργανισµών π.χ. του Cl. Botulinum λόγω µη επίτευξης του βαθµού 
αποστείρωσης, Fo) και ε) η παρουσία ξένων αντικειµένων στο τελικό προϊόν. 
      Στο τέλος της παρούσας µελέτης γίνεται η παρουσίαση του HACCP σε 
βιοµηχανία κονσερβοποίησης στην οποία η αξιολόγηση των κινδύνων για τον 
προσδιορισµό των Λειτουργικών Προαπαιτούµενων Προγραµµάτων (OPRP) 
και των CCP γίνεται µε τη χρήση των Τεχνικών Προδιαγραφών που 
αναφέρονται στο ISO/TS 22004 και του Πρότυπου του Codex Alimentarius. 
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ABSTRACT 

      Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP) is a systematic 
preventive approach to food safety. It is used in the food industry to identify 
potential food safety hazards, which could potentially threaten the health of 
consumers, throughout the entire production process. 

      By means of HACCP all possible hazards relating to food that could harm 
consumer health are identified. These so called hazards could be biological 
(microorganisms), chemical (dangerous chemical substances) or physical 
(foreign bodies/materials).  

      When these hazards have been identified it is time to analyse the points in 
the production process whereby taking appropriate measures these hazards can 
be eliminated or reduced to an acceptable level. These points are known as 
critical control points (CCP). By implementing the HACCP system and 
adhering to its 7 principles we are in a position to ensure the production of safe 
food and better guarantee the protection of the consumer. 

       Canning has been used to preserve fish and other foods. The CCP of the 
canning process may be identified by means of a flow chart which examines 
everything from the arrival of the raw materials used, the canning process itself 
and up to the storage of the final product.  

      In this paper the implementation of HACCP in the canning of fish food is 
analysed. The critical control points are: 

a) The microbiological and organoleptic characteristics of the fish upon 
arrival 

b) The temperature at which they are preserved (refrigerator  or freezer) 
c) The suitability of the materials used for the containers 
d) The sealing of the containers 
e) The pasteurising process (the survival of dangerous organisms, 

Cl.botulinum, due to thermal process improper  
f) And the presence of foreign objects/bodies in the final product. 

      Toward the end of this study there is a presentation of the implementation of 
HACCP in a canning industry. Here the hazard evaluation for the identification 
of Operational Prerequisite Programs (OPRP) and Critical Control Points (CCP) 
is done according to the technical specifications as mentioned in ISO/TS 22004 
and according to the standard of the Codex Alimentarius. 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 1: ΚΟΝΣΕΡΒΟΠΟΙΗΣΗ 
 
 
 
1.1 Εξέλιξη της κονσερβοποίησης 

 
      Σε αντίθεση µε άλλες µεθόδους συντήρησης των τροφίµων, όπως την 
αλάτιση και την αφυδάτωση η κονσερβοποίηση αποτελεί µια σχετικά νέα 
µέθοδο. Πρώτος ο L. Spallanzani το 1765, συντήρησε ζωµό βόειου κρέατος σε 
σφραγισµένα δοχεία και θέρµανσή του. Όµως, η τιµή ανήκει στον Francois 
Nikolas Appert, ο οποίος αφού πειραµατίσθηκε για 14 χρόνια (1795-1809), 
κατόρθωσε να συντηρήσει τρόφιµα, µέσα σε φιάλες κλεισµένες µε φελλό που 
θερµαίνονταν µέσα σε βραστό νερό. 
      Οι εργασίες του F.N.Appert άρχισαν το 1795, όταν η Γαλλία βρισκόταν σε 
πόλεµο µε τα άλλα ευρωπαϊκά κράτη και ο στρατός και ο πληθυσµός της 
µαστίζονταν από λιµό. Τότε η γαλλική Κυβέρνηση, έχοντας την γνώµη ότι το 
πρόβληµα θα λυνόταν µε την ανακάλυψη µιας µεθόδου που θα επέτρεπε την 
µακροχρόνια συντήρηση των τροφίµων, προσέφερε αµοιβή 12000 φράγκα στον 
εφευρέτη µιας τέτοιας µεθόδου. Ο F.N.Appert πήρε την αµοιβή αυτή και το 
1810 δηµοσίευσε την πραγµατεία του «η τέχνη συντηρήσεως ζωικών και 
φυτικών ουσιών για πολλά χρόνια». Αν και την εποχή εκείνη δεν ήταν γνωστό 
ότι τα βακτήρια προκαλούν την αλλοίωση των τροφίµων, ο Appert κατέγραψε 
την ανάγκη της καλής υγιεινής κατάστασης, της καλής θέρµανσης και της 
καλής στεγανότητας των περιεκτών για την καλλίτερη συντήρηση των 
περιεχοµένων τροφίµων. 
      Το 1810 ο άγγλος Peter Durand χρησιµοποίησε περιέκτες από λευκοσίδηρο. 
Το 1819 ο William Underwood ίδρυσε στη Βοστώνη το πρώτο εργοστάσιο 
κονσερβοποιίας χρησιµοποιώντας την µέθοδο του N. Appert. Μέχρι το 1850 η 
µέθοδος αποστειρώσεως των περιεκτών ήταν η χρησιµοποιηθείσα από τον N. 
Appert (βρασµός σε νερό). Την ίδια χρονιά οι ευρωπαίοι κονσερβοποιοί 
χρησιµοποίησαν βραστό λάδι ή άλµη ή διάλυµα χλωριούχου ασβεστίου και 
ελάττωσαν τον χρόνο θέρµανσης των περιεκτών από 5-6 ώρες σε 30́ . Το 1860 
o Solomon εισήγαγε την µέθοδο αυτή στην Αµερική. Το 1874 ο Schriver, στην 
Φιλαδέλφεια, χρησιµοποίησε πρώτος τον κλίβανο υπό πίεση για την 
αποστείρωση των περιεκτών (Πανέτσος 1978). 

 
1.2 Συντήρηση των αλιευµάτων µε θερµότητα – Κονσερβοποίηση 
 

       Η κονσερβοποίηση ουσιαστικά στηρίζεται στην αποστείρωση των 
τροφίµων που περιέχονται σε αεροστεγώς κλεισµένους περιέκτες (Goldblith και 
συν 1961, Stubo 1973). 
      Μέσω της αποστείρωσης το προϊόν αυξάνει τη διάρκεια συντήρησής του  
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και καθίσταται ασφαλές εξαιτίας της καταστροφής: 
1. Των αλλοιογόνων και παθογόνων µικροοργανισµών 
2. των διαφόρων ενζυµικών συστηµάτων. 

      Η διάρκεια συντήρησης των κονσερβοποιηµένων προϊόντων ανέρχεται στα 
2-3 έτη και εξαρτάται από την ένταση της θερµικής επεξεργασίας που 
εφαρµόζεται στο προϊόν και τις συνθήκες διατήρησης του προϊόντος κατά την 
αποθήκευσή του. Αναφέρεται ότι κονσέρβα βόειου κρέατος που 
παρασκευάσθηκε το 1824 για να εφοδιαστεί µε τρόφιµα την οµάδα του 
εξερευνητή Captain Parry σε ταξίδι του στην Αρκτική, ανοίχθηκε το 1938 στο 
Λονδίνο, δηλαδή µετά από 114 χρόνια και διαπιστώθηκε ότι το περιεχόµενό της 
είχε διατηρηθεί σε πολύ καλή κατάσταση από άποψη υγιεινής (Μπλούκας 
2004). 
 
 
     1.3 Υλικά συσκευασίας κονσέρβας 
      
      Τον πλέον κοινό µεταλλικό περιέκτη στην κονσερβοποίηση των τροφίµων 
αποτελεί η κονσέρβα λευκοσιδήρου τριών τεµαχίων. Η κονσέρβα αυτή έχει 
σχήµα κυλίνδρου η παραλληλεπιπέδου και αποτελείται από τον κορµό, το 
κάλυµµα του πυθµένα και το κάλυµµα της κορυφής. Ο λευκοσίδηρος είναι 
επικασσιτερωµένος χάλυβας µε χαµηλή περιεκτικότητα σε άνθρακα (0,03-
0,13%), το οποίο είναι καλυµµένο και από τις δύο πλευρές του µε στρώµα 
κασσιτέρου. Μετά την επικασσιτερωσή του ο χάλυβας υφίσταται ειδική 
επεξεργασία, γνωστή ως παθητικοποίηση, κατά την οποία διέρχεται από 
διάλυµα χρωµικού οξέος ή διχρωµικού καλίου µε σκοπό να αποκτήσει 
προσθετή αντοχή στη διάβρωση. Στη συνέχεια επικαλύπτεται µε λάδι που 
διευκολύνει τη διεργασία της κυτιοποίησης και περιορίζει τα γρατσουνίσµατα 
στις επιφάνειες. Κατά την κυτιοποίηση ο λευκοσίδηρος κόβεται µε σχολαστική 
ακρίβεια στο µέγεθος και το σχήµα που απαιτείται για την κατασκευή της 
κονσέρβας, διέρχεται από ειδική πρέσα όπου διαµορφώνεται το σχήµα του 
κορµού, σχηµατίζεται η πλάγια ραφή µε ηλεκτροσυγκόλληση και στο κάθε 
άκρο του κορµού δηµιουργούνται τα χείλη για την τοποθέτηση του 
καλύµµατος. Εκτός από τις κλασικές κονσέρβες λευκοσιδήρου τριών τεµαχίων, 
σήµερα στην κονσερβοποίηση, χρησιµοποιούνται ευρύτατα και οι κονσέρβες 
δύο τεµαχίων από αλουµίνιο ή λευκοσίδηρο. Οι κονσέρβες αυτές δεν φέρουν 
πλάγια ραφή και ο κορµός µε το κάτω άκρο αποτελούν ένα σώµα (Μπλούκας 
2004). 
      Το αλουµίνιο παρουσιάζει την ιδιότητα της διάχυσης ορισµένων 
µικροτµηµάτων του στο ψάρι, σε αλκαλικά προϊόντα ψαριών, όπως οι γαρίδες, 
όπου το ροζ χρώµα τους µετατρέπεται σε γκρίζο. Κονσέρβες από αλουµίνιο 
χρησιµοποιούνται για τόνο, σαρδέλες, κρέας καβουριών, αστακό, σολοµό και 
στρείδια (Γκόβαρης 2000). 
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      Σήµερα χρησιµοποιούνται ευρύτατα και υλικά από γυαλί ή πλαστικό 
(πλαστικά σακίδια). Οι γυάλινοι περιέκτες απαιτούν ιδιαίτερη προσοχή κατά 
την κονσερβοποίηση, γιατί είναι εύθραυστοι και δεν αντέχουν στις απότοµες 
µεταβολές της θερµοκρασίας. Παρουσιάζουν όµως το βασικό πλεονέκτηµα ότι 
είναι διαφανείς και επιτρέπουν στον καταναλωτή να βλέπει το προϊόν. 
Επιπλέον, το προϊόν µπορεί να παραµείνει σε αυτούς µετά το άνοιγµά τους και 
µέχρι την κατανάλωσή του χωρίς τον κίνδυνο διάβρωσης και µεταφοράς 
ουσιών στα τρόφιµα (Μπλούκας 2004). Πάστες ψαριών, µύδια στρείδια και 
άλλα οστρακόδερµα συχνά κονσερβοποιούνται σε γυάλινους περιέκτες 
(Γκόβαρης 2000). 
      Οι πλαστικοί περιέκτες κατασκευάζονται από πολύφυλλες µεµβράνες. 
Αυτές αποτελούνται: α) εξωτερικά από θερµοπλαστική µεµβράνη που 
προσδίδει αντοχή, όπως το προσανατολισµένο πολυπροπυλένιο και ο 
πολυτερεφθαλικός αιθυλεστέρας, β) ενδιάµεσα από φύλλο αλουµινίου ή 
πολυαµίδιο, το οποίο εξασφαλίζει πλήρη στεγανότητα στον περιέκτη και γ) 
εσωτερικά από πολυαιθυλένιο ή πολυπροπυλένιο που εξασφαλίζει άριστη 
θερµοσυγκόλληση (Μπλούκας 2004). Οι πλαστικοί περιέκτες για την 
κονσερβοποίηση των ψαριών χρησιµοποιούνται περισσότερο στις ΗΠΑ και 
στην Ιαπωνία. Παρουσιάζουν διάφορα πλεονεκτήµατα σε σχέση µε τα 
µεταλλικά όπως: µικρότερο κόστος υλικών, ηπιότερη θέρµανση και 
επεξεργασία, καλλίτερη εµφάνιση κ.ά., αλλά παρουσιάζουν και µειονεκτήµατα 
όπως: προσεκτικότερη αποστείρωση και προσωπικό µε περισσότερες γνώσεις 
για το χειρισµό τους (Γκόβαρης 2000). 
       

 
1.4 Ταξινόµηση και τεχνολογία κονσερβών αλιευµάτων 
  

      Οι κονσέρβες αλιευµάτων ταξινοµούνται σε οκτώ κατηγορίες ανάλογα µε 
τον τρόπο παρασκευής τους, πριν την αποστείρωση (Zaitsev και συν 1969). 

 
1.4.1 Φυσικά προϊόντα 
 

      Παρασκευάζονται από διάφορα είδη ψαριών, από καβούρια, γαρίδες και 
από το ήπαρ γαδοειδών. Μετά τον καθαρισµό το πλύσιµο και τον τεµαχισµό η 
πρώτη ύλη τοποθετείται στον περιέκτη χωρίς να προηγηθεί κανένα είδος 
προθέρµανσης. Για να ενισχυθεί το άρωµα και η γεύση του τελικού προϊόντος 
προστίθενται µικρή ποσότητα αλατιού (1,5 – 2%) και διάφορα καρυκεύµατα, 
όπως πιπέρι, φύλλα δάφνης κ.ά. 
     Τα προϊόντα αυτά είναι µεγάλης θρεπτικής αξίας και προσφέρονται ως 
ορεκτικά, σαλάτες, αλλά και ως κύριο γεύµα. 

 
1.4.2 Κονσέρβες ψαριών σε λάδι 
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      Για την παρασκευή του τύπου αυτού των κονσερβών η πρώτη ύλη 
προθερµαίνεται. Τα ψάρια αφού προετοιµαστούν κατάλληλα, ζεµατιστούν σε 
νερό θερµοκρασίας 90-98 °C ή βυθίζονται σε βραστό λάδι για µικρό χρονικό 
διάστηµα. Ακόµα, µπορεί να αποξηρανθούν σε ρεύµα θερµού αέρα ή µε 
ελαφρά κάπνιση. Μετά την τοποθέτησή τους στον περιέκτη καλύπτονται µε 
σπορέλαιο και αποστειρώνονται. Οι κονσέρβες αυτές καταναλώνονται ως 
ορεκτικά. 

 
1.4.3 Κονσέρβες ψαριών σε σάλτσα από τοµάτα 

 
   Τα ψάρια αποκεφαλίζονται, εκσπλαχνίζονται, τεµαχίζονται και 
προθερµαίνονται είτε µε ζεµάτισµα είτε ψήνονται. Μετά τοποθετούνται στους 
περιέκτες, καλύπτονται µε σάλτσα τοµάτας ή τοµατοπολτό και 
αποστειρώνονται. 

 
1.4.4 Πάστες από διάφορα είδη αλιευµάτων 
 

     Η σάρκα των αλιευµάτων (ψάρια αστακοί, γαρίδες) διαχωρίζεται και 
τεµαχίζεται σε µικρά κοµµάτια µε ειδικές µηχανές. Προστίθεται σπορέλαιο ή 
ζωικό λίπος, τοµάτα, κρεµµύδια και διάφορα καρυκεύµατα. Το µίγµα 
οµογενοποιείται, τοποθετείται σε µεταλλικούς ή γυάλινους περιέκτες και 
αποστειρώνεται. 
 

1.4.5 Κονσέρβες ψαριών µε λαχανικά 
  

  Ψάρια, κυρίως µικρού µεγέθους προθερµαίνονται µε ζεµάτισµα σε λάδι ή νερό 
ή βυθίζονται σε όξινη σάλτσα. Τα λαχανικά (φασολάκια, αρακάς κ.τ.λ.) 
χρησιµοποιούνται είτε νωπά είτε κατεψυγµένα, αφού αποψυχθούν. 

 
1.4.6 Κονσέρβες µαλακίων 
 

     Η πρώτη ύλη (χταπόδια, µύδια, στρείδια κ.τ.λ.) χρησιµοποιείται όπως έχει ή 
αφού προθερµανθεί. 

 
1.4.7 Πικάντικα προϊόντα 
 

    Η ποσότητα των καρυκευµάτων που χρησιµοποιείται είναι υψηλή, ώστε το 
τελικό προϊόν να έχει έντονη οσµή και γεύση. 

 
1.4.8 Προϊόντα δίαιτας 
 

     Είναι ειδική κατηγορία προϊόντων που προορίζεται για καταναλωτές που 
υποβάλλονται σε δίαιτα. Στη κονσέρβα αυτή το ποσοστό των λιπαρών είναι 
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σηµαντικά µειωµένο και δεν προστίθενται καρυκεύµατα ενώ προστίθενται 
διάφορες θρεπτικές ουσίες (βιταµίνες, ανόργανα άλατα). 
    Όταν οι κονσέρβες αυτές προορίζονται για παιδιά παρασκευάζονται µε 
ιδιαίτερη συνταγή ώστε να καλύπτονται οι διατροφικές ανάγκες. 

 
 
1.5 ∆ιαδικασία κονσερβοποίησης 
 
Η κονσερβοποίηση περιλαµβάνει τα εξής στάδια (Γκόβαρης 2000): 
       

1. Προετοιµασία των ψαριών 
2. Γέµισµα του κουτιού 
3. Εξαέρωση 
4. Σφράγισµα του κουτιού 
5. Θερµική αποστείρωση 
6. Ψύξη του κουτιού µε το περιεχόµενό του 
 
 

1.5.1 Προετοιµασία των ψαριών πριν την αποστείρωση 
  

   Η προετοιµασία των αλιευµάτων περιλαµβάνει τη διαλογή, το πλύσιµο, τον 
καθαρισµό, την απολέπιση, προθέρµανση και την αλάτιση. 
   ∆ιαλογή: Κατά την διαλογή τα ψάρια ταξινοµούνται κατά µέγεθος. Μέσα στα 
ιχθυοκιβώτια υπάρχουν πάντοτε ψάρια πολύ µικρά, χτυπηµένα και γενικά 
ακατάλληλα για κονσερβοποίηση, όπως και άλλα είδη (π.χ. στα τελάρα της 
σαρδέλας υπάρχουν πάντοτε µικρές ποσότητες σαφριδιών, γαύρου, καλαµαριών 
κ.λπ.), τα οποία είναι απαραίτητο να διαχωριστούν από την πρώτη γραµµή 
(Παπαναστασίου 1990). 
    Πλύσιµο: Το νερό που χρησιµοποιείται για το πλύσιµο είναι θερµοκρασίας 
από 2° C έως 5° C και πρέπει να περιέχει 3-5 mg ενεργού χλωρίου ανά λίτρο. 
Το πλύσιµο των ψαριών γίνεται σε δεξαµενές συνεχούς ροής και σε σχέση 1 
τόνος ψάρια προς 7-8 κυβικά µέτρα νερό. Ψάρια µεγάλου µεγέθους 
τοποθετούνται σε ξύλινες πλατφόρµες και πλένονται µε νερό υπό πίεση 7-8 
atm. 
    Καθαρισµός: Ο καθαρισµός των ψαριών έχει ως σκοπό την αποµάκρυνση 
τµηµάτων του σώµατός τους, τα οποία είναι ακατάλληλα για κατανάλωση. Σε 
ψάρια µεγάλου και µεσαίου µεγέθους αποµακρύνονται το κεφάλι, η ουρά, τα 
θωρακικά και ραχιαία πτερύγια και µερικές φορές το δέρµα τους. Σε ψάρια 
µικρού µεγέθους αποµακρύνονται το κεφάλι, η ουρά και ο πεπτικός σωλήνας. Ο 
καθαρισµός και ο τεµαχισµός τους σε κοµµάτια ή σε φιλέτα γίνονται µε το χέρι 
ή µε µηχανικά µέσα. Το προϊόν ελέγχεται σε καθορισµένα σηµεία της γραµµής 
παραγωγής, ώστε όλα τα µη βρώσιµα τµήµατα του σώµατος να έχουν 
αποµακρυνθεί. Ο κίνδυνος που υπάρχει σε αυτό το στάδιο αφορά την πιθανή 
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παραµονή στα φιλέτα τεµαχίων δέρµατος, οστών και µεµβρανών. Για την 
αποφυγή τέτοιων αποκλίσεων θα πρέπει να υπάρχει συχνή επιθεώρηση των 
µηχανηµάτων και άµεση παρακολούθηση της γραµµής παραγωγής, σε 
συνδυασµό µε διορθωτικές ενέργειες. Παρτίδες προϊόντος που παρουσιάζουν 
ελαττώµατα εξαιρούνται και επεξεργάζονται για δεύτερη φορά (Huss 1995). 
Στη συνέχεια τα ψάρια πλένονται µε χλωριωµένο νερό χαµηλής θερµοκρασίας 
επειδή κατά τη διάρκεια του καθαρισµού τα ψάρια µπορεί να επιµολυνθούν µε 
µικρόβια (π.χ. του εντέρου). Το πλύσιµο αποµακρύνει επίσης πήγµατα αίµατος 
καθώς και την εξωτερική βλέννα του δέρµατος που αποτελεί εστία ανάπτυξης 
µικροοργανισµών. ∆ιάφοροι τρόποι υπάρχουν για το πλύσιµο των ψαριών είτε 
µε εµβάπτιση και ταυτόχρονη περιστροφή των ψαριών ή µε ψεκασµό των 
ψαριών µε νερό (Γκόβαρης 2000).                                                                                                             
     Ένα σηµείο που χρειάζεται ιδιαίτερη προσοχή είναι το µήκος των τεµαχίων 
των ψαριών που θα τοποθετηθούν στους περιέκτες. Αυτό πρέπει να είναι 3-5% 
µεγαλύτερο από το ύψος του περιέκτη. Ο προσδιορισµός του µήκους είναι 
απαραίτητο, γιατί η σάρκα των ψαριών συρρικνώνεται κατά 17-18%, κατά την 
αποστείρωση (Sobstad 1977). 
   Ο βαθµός συρρίκνωσης εξαρτάται, κυρίως από τη χηµική σύσταση της 
σάρκας των ψαριών. Σε ψάρια χαµηλής λιποπεριεκτικότητας, που βρίσκονται 
στο στάδιο της νεκρικής ακαµψίας, παρατηρείται µεγαλύτερος βαθµός 
συρρίκνωσης από εκείνα που είναι υψηλής λιποπεριεκτικότητας και που 
ευρίσκονταν στο στάδιο της νεκρικής ακαµψίας (Sobstad 1977).  
     Αλάτιση: Τα κονσερβοποιηµένα ψάρια πρέπει να περιέχουν 1,2% - 2,5% 
NaCl. Τα ψάρια αλατίζονται συνήθως σε κορεσµένα διαλύµατα άλµης. Η 
αλάτιση σκληραίνει το δέρµα και δεν γίνεται έτσι η συγκόλληση του στο κουτί 
στην διάρκεια της αποστείρωσης και η εµφάνιση του ψαριού είναι καλλίτερη, 
πέραν της γεύσης που προσθέτει στη σάρκα του ψαριού. Τα ψάρια µπορεί να 
τοποθετούνται σε άλµη µέσα σε δοχεία ή να µετακινούνται µέσα σε άλµη σε 
γραµµές συνεχούς παραγωγής. Το αλάτι που χρησιµοποιείται θα πρέπει να είναι 
απαλλαγµένο από άλατα µαγνησίου επειδή υπάρχει ο κίνδυνος δηµιουργίας 
κρυστάλλων στο κονσερβοποιηµένο ψάρι που µοιάζουν µε κοµµάτια γυαλιού.  
       Οι κρύσταλλοι αυτοί δηµιουργούνται από την αντίδραση της αµµωνίας που 
περιέχεται στο ψάρι και είναι σύµπλοκα άλατα που περιέχουν φωσφορικό 
µαγνήσιο και αµµωνία. Οι κρύσταλλοι αυτοί δηµιουργούνται στη διάρκεια της 
ψύξης της κονσέρβας (Γκόβαρης 2000). 
   Θερµική επεξεργασία: Η θερµική επεξεργασία των ψαριών πριν από την 
αποστείρωση µπορεί να γίνει σύµφωνα µε τους εξής συνδυασµούς (Durand και 
Thibaud 1980): 

1. Προθέρµανση µε ατµό ή ζεµάτισµα σε νερό, άλµη ή σπορέλαιο 
θερµοκρασίας 98-100° C. 

2. Τηγάνισµα σε σπορέλαιο θερµοκρασίας 160° C. 
3. Αποξήρανση µε θερµό αέρα σε θερµοκρασία χαµηλότερη των 100° C. 
4. Ψήσιµο σε θερµοκρασία µεταξύ 120-140° C. 
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5. Θερµή κάπνιση. 
 Η προθέρµανση, µε τις παραπάνω µεθόδους, επιδρά στην εµφάνιση, τη 

γεύση και τη θρεπτική αξία του τελικού προϊόντος. 
      Το ζεµάτισµα είναι ο ευκολότερος και µικρότερου κόστους τρόπος 
προθέρµανσης των ψαριών. Κατά τη διάρκεια του ζεµατίσµατος το δέρµα τους 
γίνεται πιο µαλακό, εξαιτίας της υδρόλυσης του κολλαγόνου. Η επίδραση της 
θερµότητας προκαλεί µετουσίωση των πρωτεϊνών µε αποτέλεσµα η σάρκα τους 
να χάνει νερό και διάφορα υδατοδιαλυτά αζωτούχα συστατικά. Οι απώλειες 
βάρους που παρατηρούνται κατά το διάστηµα της προθέρµανσης είναι 
ανάλογες µε τη θερµοκρασία και το χρόνο παραµονής τους στο νερό και 
αντιστρόφως ανάλογες του ποσοστού λίπους της σάρκας τους (Keay και Hardy 
1974). 
     Η έψηση των ψαριών γίνεται σε ρεύµα θερµού αέρα ή µε υπέρυθρη 
ακτινοβολία. Ψάρια µε χαµηλό ποσοστό λίπους ψήνονται σε θερµοκρασία 110-
130°C, ενώ τα παχύσαρκα ψάρια ψήνονται σε θερµοκρασία 90-100°C. Κατά τη 
διάρκεια του ψησίµατος το δέρµα τους αποξηραίνεται, πτυχώνεται και 
αποκτούν το τυπικό άρωµα του ψηµένου. Η απώλεια βάρους κυµαίνεται από 
18% έως 20% και εξαρτάται από πολλούς παράγοντες, όπως είναι η 
θερµοκρασία και η ταχύτητα του ρεύµατος  θερµού αέρα, η σχετική υγρασία 
του χώρου ψησίµατος κτλ. Τέλος τα ψάρια πριν από την αποστείρωση είναι 
δυνατόν να υποστούν ελαφρά κάπνιση. 
 
1.5.2 Γέµισµα των περιεκτών 
 
      Το γέµισµα των περιεκτών, που γίνεται µηχανικά ή χειρωνακτικά, απαιτεί 
ιδιαίτερη προσοχή. Τα µικρά ψάρια τοποθετούνται µε την ουρά του ενός 
στραµµένη προς το µέρος του κεφαλιού του άλλου ψαριού επειδή έτσι 
περιορίζεται ο κενός χώρος που µένει µεταξύ των ψαριών. Το βάρος των 
κονσερβοποιηµένων ψαριών είναι σηµαντικό από οικονοµικής άποψης για τον 
καταναλωτή και τον κονσερβοποιό όσο και για την ασφάλεια του κουτιού κατά 
την αποστείρωση επειδή υπερπλήρωση θα είχε σαν αποτέλεσµα τη ρήξη του 
περιέκτη (Γκόβαρης 2000). 
    Η πλήρωση µε την κατάλληλη ποσότητα υγρού είναι σηµαντική διότι το 
υγρό βοηθά τη µεταφορά θερµότητας. 
    Το υγρό πλήρωσης, ανάλογα µε τον τύπο του παραγόµενου προϊόντος, 
αποτελείται από ελαιόλαδο ή άλλα φυτικά λάδια, χυµό τοµάτας αυτούσιο ή και 
µε την προσθήκη καρυκευµάτων, σάλτσα τοµάτας, µαρινάτη σάλτσα 
µουστάρδας αλατόνερο κ.λπ (Παπαναστασίου 1990). 
     Πριν την έναρξη της διαδικασίας αυτής υπάρχει ένας σηµαντικός φυσικός 
κίνδυνος ο οποίος αφορά την ακεραιότητα του περιέκτη. Ελαττωµατικές ραφές, 
ή άκρες του κύριου σώµατος του περιέκτη µπορεί να οδηγήσουν σε επιµόλυνση 
του προϊόντος από παθογόνους µικροοργανισµούς, κυρίως Clostridium 
botulinum, µε την λήξη της επεξεργασίας. Το κρίσιµο σηµείο ελέγχου 
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περιλαµβάνει τον έλεγχο των περιεκτών, οι οποίοι θα πρέπει να µην έχουν 
σοβαρά ελαττώµατα και να ικανοποιούν τις προδιαγραφές που προβλέπει η 
νοµοθεσία. Πιστοποιηµένοι προµηθευτές και τακτικοί έλεγχοι κατά την 
παραλαβή των υλικών συσκευασίας είναι διαδικασίες που εγγυώνται την 
αποφυγή του κινδύνου (Αρβανιτογιάννης 2001). 
 
 
1.5.3 Εξαέρωση   
 
      Οι κονσέρβες δεν γεµίζονται πλήρως και στο επάνω µέρος τους υπάρχει ένα 
κενό διάστηµα που χαρακτηρίζεται ως “κενός χώρος κεφαλής”. Ο χώρος αυτός 
έχει συγκεκριµένες διαστάσεις, και µετριέται σε κυβικά εκατοστά (cm3). Ως 
“υποπίεση” στην τεχνολογία της αποστείρωσης χαρακτηρίζεται η σχετικά µε 
την ατµοσφαιρική πίεση δηµιουργούµενη µειωµένη πίεση µέσα στον περιέκτη. 
Και τα δύο αυτά µεγέθη (υποπίεση και κενός χώρος) δίνονται από τους 
κατασκευαστές των περιεκτών και των κλιβάνων και πρέπει κατά την 
αποστείρωση να τηρούνται επακριβώς. Εάν ο κενός χώρος είναι µεγαλύτερος 
και η υποπίεση µικρότερη τότε παραµένει σηµαντική ποσότητα αέρα µέσα στον 
περιέκτη. Γενικά υπολογίζεται ότι ο κενός χώρος της κεφαλής πρέπει να 
ανέρχεται σε 4 – 8% περίπου του όγκου του περιέκτη (Παπαναστασίου 1990). 
      Η διαδικασία της  εξαέρωσης είναι απαραίτητη πριν το κλείσιµο της 
κονσέρβας για τους εξής λόγους:  

· Η πίεση που θα ασκεί ο αέρας κατά τη διάρκεια της αποστείρωσης και 
ιδιαίτερα στο στάδιο της ψύξης µπορεί να διογκώσει το κουτί, ακόµα και 
να καταστρέψει τις ραφές του. 

· Το οξυγόνο µπορεί να επιταχύνει την εσωτερική διάβρωση του κουτιού 
και την οξείδωση των συστατικών της κονσέρβας, ιδιαίτερα του λίπους. 

· ∆ιευκολύνει την εξέταση της κονσέρβας επειδή όταν δηµιουργηθεί αέριο 
από µικροβιακές ζυµώσεις η κονσέρβα εµφανίζεται διογκωµένη ενώ 
φυσιολογικά τα καπάκια της πρέπει να είναι ελαφρώς κοίλα προς τα 
µέσα. 

· Ακόµα, η παρουσία µεγάλης ποσότητας αέρα στον περιέκτη αποτελεί 
παράγοντα κακής ή ατελούς αποστείρωσης, αφού ο αέρας είναι κακός 
αγωγός της θερµότητας. Επιπλέον ο αέρας επηρεάζει το χρωµατισµό του 
περιεχοµένου. 

      Η αποβολή του αέρα από τον περιέκτη και η δηµιουργία της υποπίεσης 
γίνονται κατά τη στιγµή της σύγκλισης του περιέκτη. Ο συνηθέστερα 
χρησιµοποιούµενος τρόπος είναι η χρήση ειδικών µηχανών, που αποµακρύνουν 
τον αέρα µε τη χρήση ατµού και οι οποίοι κλείνουν τους περιέκτες, 
δηµιουργώντας και τη σχετική υποπίεση, εξαιτίας της υγροποίησης του ατµού  
(Γκόβαρης 2000). 
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1.5.4 Σφράγισµα 
 
      Οι κονσέρβες σφραγίζονται µε τη δηµιουργία της διπλής ραφής. Με τη 
διπλή ραφή τα καλύµµατα εφαρµόζουν ερµητικά στον κορµό της κονσέρβας. 
Στο σηµείο της διπλής ραφής επικαλύπτονται πέντε τµήµατα µετάλλου. Από 
αυτά τα τρία προέρχονται από το κάλυµµα και τα δύο από τον κορµό. Μόνο 
στα σηµεία που συµπίπτουν η πλάγια και η διπλή ραφή επικαλύπτονται επτά 
συνολικά τµήµατα µετάλλου. Για το λόγο αυτό τα σηµεία αυτά δηµιουργούν τα 
περισσότερα προβλήµατα διαρροών. 
      Κατά το σχηµατισµό της διπλής ραφής τα τµήµατα του µετάλλου που 
συµµετέχουν σε αυτή συµπιέζονται σε διαδοχικές φάσεις, ώστε να εφάπτονται 
µεταξύ τους. Οι κενοί χώροι που τυχόν υπάρχουν στα σηµεία επαφής των 
τµηµάτων του κορµού µε τα τοιχώµατα του καλύµµατος καλύπτονται µε το 
ελαστικό που υπάρχει στο χείλος του καλύµµατος. Το κάλυµµα της βάσης 
τοποθετείται στο εργοστάσιο κατασκευής της κονσέρβας, ενώ το κάλυµµα της 
κορυφής στη βιοµηχανία τροφίµων µετά τη τοποθέτηση του προϊόντος στο 
εσωτερικό της κονσέρβας. Οι κονσέρβες αυτού του τύπου είναι γενικότερα 
γνωστές ως «open-top». 
      Κάθε κονσέρβα µετά την τοποθέτηση του καλύµµατος της βάσης ελέγχεται 
για τυχόν ελαττώµατα. Κατά την παράδοση των κονσερβών στη βιοµηχανία 
τροφίµων, δεν πρέπει να υπάρχουν περισσότερες από µία ελαττωµατικές 
κονσέρβες, σε παρτίδα 100 κονσερβών. Ο έλεγχος της διπλής ραφής γίνεται µε 
τη µέτρηση των διαφόρων µεγεθών που την απαρτίζουν και τα οποία πρέπει να 
βρίσκονται µέσα σε αυστηρά καθορισµένες προδιαγραφές. 
      Οι τάσεις στην κατασκευή κονσερβών λευκοσιδήρου είναι: α) η µεγαλύτερη 
ποικιλία µορφοποίησης και β) η εκτύπωση πάνω στην ίδια την κονσέρβα µε 
κατάργηση της ετικέτας (Μπλούκας 2004). 
      Στη συνέχεια αυτές σφραγίζονται και αφού ζυγιστούν, οδηγούνται προς τους 
φούρνους θερµικής επεξεργασίας. Η µη ακεραιότητα του σφραγισµένου 
περιέκτη αποτελεί σηµαντικό βιολογικό κίνδυνο αφού πιθανό ελάττωµα µπορεί 
να οδηγήσει σε επιµόλυνση µετά το τέλος της επεξεργασίας (Put 1980). 
      Για το λόγο αυτό θα πρέπει να επιθεωρείται η σωστή λειτουργία του 
µηχανήµατος πολύ συχνά και περιοδικά να γίνεται έλεγχος του σφραγίσµατος. 
Σε περίπτωση σφάλµατος η γραµµή παραγωγής διακόπτεται και όλη η 
ελαττωµατική παρτίδα απορρίπτεται. 
 
 
1.5.5. Αποστείρωση 
 
     Η διαδικασία της αποστείρωσης µε θέρµανση των ήδη εγκυτιωθέντων 
τροφίµων περιλαµβάνει τα εξής στάδια:  
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     - Πλήρωση των κλιβάνων. Στις βιοµηχανικές εγκαταστάσεις γίνεται 
µηχανικά και ανάλογα µε τον κλίβανο είτε συνεχώς είτε κατά παρτίδες. Οι 
κονσέρβες εντός του κλιβάνου πρέπει να τοποθετούνται κατά τρόπο που να 
επιτρέπουν την άψογη κυκλοφορία του ατµού µεταξύ αυτών, γιατί διαφορετικά 
κατά την εργαστηριακή εξέταση θα βρεθούν κονσέρβες µε διόγκωση λόγω 
ατελούς θέρµανσης και κακής αποστείρωσης. Ακολούθως κλείνεται ερµητικά η 
πόρτα του κλιβάνου και τίθεται σε λειτουργία η θερµαντική πηγή. Στους 
κλιβάνους που δεν έχουν διπλά τοιχώµατα ή αυτοί που τροφοδοτούνται µε ατµό 
από ατµογεννήτρια, η στρόφιγγα εξαέρωσης πρέπει να µένει ανοικτή µέχρι που 
να βγει αρκετός ατµός. Σε άλλους τύπους κλιβάνων η εξαέρωση ρυθµίζεται 
αυτόµατα. Σε µονάδες συνεχούς λειτουργίας η τροφοδοσία του κλιβάνου 
γίνεται χωρίς διακοπή. 
    - Στάδιο ανόδου της θερµοκρασίας. Αµέσως µετά το κλείσιµο του κλιβάνου 
αρχίζει η θέρµανση του περιεχοµένου του ή συνεχίζεται µέχρι της 
προβλεπόµενης θερµοκρασίας. Υπενθυµίζεται πως η άνοδος της θερµοκρασίας 
στις κονσέρβες είναι κατά πολύ βραδύτερη από ότι στο χώρο του κλιβάνου. 
    - Στάδιο διατήρησης σταθερής της θερµοκρασίας. Η παροχή θερµικής 
ενέργειας στον κλίβανο συνεχίζεται, ώστε να επέλθει εξισορρόπηση της 
θερµοκρασίας του κλιβάνου και του περιεχοµένου των κονσερβών, αλλά και 
για να διατηρηθεί η θερµοκρασία αυτή σταθερή επί τόσο χρονικό διάστηµα όσο 
προβλέπεται από τις συνθήκες αποστείρωσης. 
   - Στάδιο πτώσης της θερµοκρασίας ή στάδιο ψύξης. Με τη συµπλήρωση του 
χρόνου διατήρησης σταθερής της θερµοκρασίας, αυτόµατα εκδιώκεται ο ατµός 
που υπάρχει µέσα στον κλίβανο και αρχίζει να εισέρχεται µε ταχύτητα το 
ψυχρό νερό προκειµένου να γίνει η ψύξη των κονσερβών. Η πίεση µέσα στον 
κλίβανο και στην κονσέρβα µειώνεται προοδευτικά µέχρι να φθάσει την 
ατµοσφαιρική πίεση, αφού απότοµη µείωση µπορεί να επιφέρει καταστροφή 
των κονσερβών) Σ’ αυτό βοηθάει η εισαγωγή του ψυχρού αέρα µε προοδευτικά 
µειούµενη πίεση. Το στάδιο της ψύξης των περιεκτών είναι εξαιρετικά 
σηµαντικό από πλευράς τεχνολογίας κυρίως όµως από πλευράς υγιεινής 
(Παπαναστασίου 1990). 
    Για την αποστείρωση θα πρέπει να λαµβάνονται υπόψη διάφορες θερµικές 
παράµετροι, όπως οι τιµές D, z και F. 
    Η τιµή D εκφράζει το χρόνο ο οποίος απαιτείται, ώστε σε συγκεκριµένη 
θερµοκρασία, ο  πληθυσµός ενός βακτηριακού εναιωρήµατος να µειωθεί κατά 
90 % ή κατά ένα λογάριθµο (Γενηγιώργης 1998). Η θερµοκρασία που δίνεται 
σε βαθµούς C (ή F), γράφεται ως δείκτης του D και δείχνει τη θανάτωση των 
βακτηρίων µόνο στη συγκεκριµένη αυτή θερµοκρασία. Η τιµή D, όπως και οι 
τιµές z, F, C και E αναγράφονται σε ειδικούς πίνακες (Stubo 1973). 
   Η τιµή D µαθηµατικά εκφράζεται από την εξίσωση:   
 
       D = t / loga – logb   ή t = (loga-logb) D ή t = Dlog a/b 
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Όπου t = διάρκεια θέρµανσης σε σταθερή θερµοκρασία σε min 
          a= αρχικός βακτηριακός πληθυσµός 
         b = τελικός βακτηριακός πληθυσµός 
         D = χρόνος αναφοράς απαιτούµενος για να θανατωθούν τα 90% του 
βακτηριακού πληθυσµού. 
 
   Συµπληρωµατικά προς την τιµή D, διατυπώθηκε και έχει καθιερωθεί η έννοια 
της τιµής z η οποία εκφράζει την απαιτούµενη αύξηση ή µείωση της 
θερµοκρασίας θέρµανσης, ώστε η τιµή D να µειωθεί (ή να αυξηθεί) κατά 90% ή 
κατά ένα λογάριθµο. Εποµένως, η τιµή z δηλώνει “την αντίσταση των 
βακτηρίων σε διάφορες θερµοκρασίες” και δίνεται σε βαθµούς C. Όσο 
µεγαλύτερη είναι η τιµή z τόσο πιο θερµοανθεκτικό είναι το συγκεκριµένο 
βακτήριο στην συγκεκριµένη τιµή D. Η τιµή z περιγράφεται από την εξίσωση : 
 
           logD2 – logD1 = 1/z · ( T1- T2 ) 
 
όπου: logD2 – logD1 = 1 
           T1- T2 = z 
           D2 = τιµή D σε θερµοκρασία Τ2 και D1 = τιµή D σε θερµοκρασία Τ1. 
Συνήθως η τιµή z αναφέρεται σε θερµοκρασία 10° C ή 18°C. 
      Η διασφάλιση της καλής αποστείρωσης ενός τροφίµου σε συνδυασµό µε 
την όσο το δυνατό µικρότερη βλάβη των θρεπτικών του συστατικών και τη 
µεγαλύτερη δυνατή εξοικονόµηση ενέργειας αποτελούν τους στόχους της 
τεχνολογίας αποστείρωσης. Για το σκοπό αυτό έχει καθιερωθεί η τιµή F µε τη 
βοήθεια της οποίας γίνεται εφικτό, να αποστειρώνονται τρόφιµα µε 
διαφορετικούς συνδυασµούς θερµοκρασίας- χρόνου, που όµως το τελικό 
αποτέλεσµα είναι ισοδύναµο ως προς αυτό της θέρµανσης στους 121,1° C επί 1 
min (Lang 1982). 
Τιµή F= 5 δηλώνει πως το τρόφιµο θερµάνθηκε στους 121,1° C επί 5΄ (ή σε 
άλλο συνδυασµό ισοδύναµο όµως µε αυτόν). Η τιµή F (Fo) είναι η µονάδα 
θανάτωσης των βακτηρίων και ταυτόχρονα η µονάδα περιγραφής της 
αποστείρωσης. Ο Ball ήδη από το 1922 περιέγραψε την τιµή F ως εξής: “ Η 
τιµή F παριστάνει τη θανάτωση των βακτηρίων ενός συγκεκριµένου είδους που 
έχουν συγκεκριµένη τιµή z µετά την επίδραση επ’ αυτών του συνολικού 
θανατηφόρου αποτελέσµατος της χρησιµοποιούµενης µεθόδου και εκφράζεται 
µε τον αριθµό των πρώτων λεπτών της ώρας που θερµάνθηκαν τα βακτήρια (το 
τρόφιµο) στους 121,1 °C ή σε άλλη θερµοκρασία, ώστε να επέρχεται το ίδιο 
θανατηφόρο αποτέλεσµα”. 
      Η έκφραση “ συνολικό θανατηφόρο αποτέλεσµα ” χρησιµοποιείται για να 
δηλώσει ότι η τιµή F περιλαµβάνει το θανατηφόρο αποτέλεσµα το οποίο 
επέρχεται όχι µόνο κατά την κυρίως θέρµανση αλλά και κατά την ψύξη. 
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      Στην πράξη, η αποστείρωση γίνεται µε βάση την τιµή F, η οποία όµως 
προηγουµένως έχει προσδιοριστεί πειραµατικά για κάθε είδος τροφίµου και 
µέγεθος περιέκτη χωριστά (Wirth και συν 1990). 
 
1.5.5.1 Αποστειρωτήρες 
 
     Στη βιοµηχανία των τροφίµων, για την αποστείρωση, χρησιµοποιούνται 
διάφοροι τύποι κλιβάνων οι οποίοι ανάλογα του τρόπου λειτουργίας τους 
ταξινοµούνται στους: 
 

· απλούς κλιβάνους 
· κλιβάνους πίεσης, 
· κλιβάνους υπερπίεσης, 
· κλιβάνους συνεχούς εργασίας, 
· υδροστατικούς κλιβάνους και  
· περιστρεφόµενους κλιβάνους 

 
      Οι προς αποστείρωση κονσέρβες τοποθετούνται αρχικά σε ειδικά µεταλλικά 
καλάθια ή µε άλλη διάταξη φέρονται µέσα στους κλιβάνους, οι οποίοι γεµίζουν 
µέχρι µια προκαθορισµένη στάθµη µε νερό που θερµαίνεται ισχυρά και 
µετατρέπεται σε ατµό. Τότε, στον ερµητικά κλεισµένο κλίβανο η πίεση φθάνει 
στις 1,2 έως 1,5 Atm και η θερµοκρασία στους 121,1 °C έως 135° C. Η ψύξη 
των περιεκτών γίνεται µέσα στον κλίβανο. 
     Η αύξηση της πίεσης στον θάλαµο του κλιβάνου επενεργεί επί των 
εξωτερικών τοιχωµάτων των περιεκτών. Ταυτόχρονα, στο εσωτερικό του 
περιέκτη αυξάνεται η πίεση µε ρυθµό πολύ βραδύτερο. Η διαφορά των δύο 
πιέσεων δεν πρέπει να υπερβεί κάποια όρια, γιατί τότε οι περιέκτες θα 
καταστραφούν. Για την αποφυγή ενός τέτοιου ατυχήµατος η αύξηση της 
εξωτερικής πίεσης γίνεται µε πολύ βραδύ ρυθµό. 
      Όταν υπάρχει ικανός αριθµός περιεκτών που θα αποστειρωθούν µε τις ίδιες 
συνθήκες, ενδείκνυται η χρήση συνεχούς λειτουργίας, οπότε εκτός από τη 
µεγάλη παραγωγή, επέρχεται πολύ σηµαντική µείωση, στην ενέργεια και στον 
χρόνο παραγωγής. Ένας τυπικός κλίβανος συνεχούς λειτουργίας αποτελείται 
από τρία τµήµατα: τον προθερµαντήρα, τον κυρίως αποστειρωτήρα, και τον 
ψυκτήρα. Σε περιστρεφόµενο σπειροειδή τροχό τοποθετούνται οι περιέκτες σε 
πλάγια θέση, δηλαδή κατά τον επιµήκη άξονά τους και µεταφέρονται στο 
θάλαµο προθέρµανσης, όπου µε το επιστρεφόµενο θερµό νερό 
προθερµαίνονται. Στη συνέχεια µε παρόµοιου είδους τροχό και συνεχώς 
περιστρεφόµενοι περί το µεγαλύτερο άξονά τους, µεταφέρονται στο δεύτερο 
θάλαµο, όπου θερµαίνονται στη προβλεπόµενη θερµοκρασία και στον 
επιθυµητό χρόνο. Υπολογίζεται ο χρόνος παραµονής των περιεκτών στο χώρο 
της κύριας θέρµανσης να είναι ίσος µε το χρόνο που απαιτείται, ώστε οι 
περιέκτες να διαδράµουν το χώρο αυτό. Τέλος πάντοτε κατά τον ίδιο τρόπο οι 
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περιέκτες φέρονται στον τρίτο τελευταίο θάλαµο της εγκατάστασης, όπου 
ψύχονται. Τέτοιες εγκαταστάσεις έχουν υψηλές αποδόσεις που συνήθως 
κυµαίνονται στους 450 περιέκτες/min, δηλ. µπορούν να αποστειρώσουν σ’ ένα 
8ωρο εργασίας πάνω από 200.000 κονσέρβες µεγέθους 0,5 l (Παπαναστασίου 
1990). 
 Στην οµάδα των κλιβάνων συνεχούς εργασίας κατατάσσονται και οι 
“υδροστατικοί αποστειρωτήρες”. 
   Στον υδροστατικό αποστειρωτήρα, ύψους 15 µέτρων, οι κονσέρβες 
διέρχονται διαδοχικά, µε τη βοήθεια µεταλλικού ιµάντα, από τα εξής τµήµατα 
α) Από στήλη νερού µέσα στην οποία γίνεται η προθέρµανση του τροφίµου. 
β) Από θάλαµο ατµού υπό πίεση µέσα στον οποίο γίνεται η αποστείρωση. Η 
πίεση του ατµού εξασφαλίζεται από το ύψος των παρακείµενων στηλών νερού 
απ’ όπου παίρνει και το όνοµά του. Όσο µεγαλύτερο είναι το ύψος των στηλών, 
τόσο µεγαλύτερη είναι η υδροστατική που ασκείται στο θάλαµο ατµού και τόσο 
υψηλότερη η θερµοκρασία στην οποία βράζει το νερό. Για να εξασφαλισθεί 
θερµοκρασία 121° C απαιτείται υδροστατική πίεση στήλης νερού 10 µέτρων, 
περίπου. 
γ) Από στήλη νερού για τη πρόψυξη των κονσερβών. 
δ) Από λεκάνη ψυχρού νερού για τη πλήρη ψύξη των κονσερβών 
   Ως πλεονεκτήµατα του υδροστατικού αποστειρωτήρα αναφέρονται: 

· η ελαχιστοποίηση των ελαττωµάτων που οφείλονται σε απότοµες 
µεταβολές πιέσεων και θερµοκρασιών 

· η καταλληλότητα για όλα τα µεγέθη και σχήµατα κονσερβών 
· ο πλήρης αυτοµατισµός της όλης επεξεργασίας 
· η επαρκής αξιοποίηση του ατµού και του νερού µε µείωση του κόστους 

κατά 50% και 70% αντίστοιχα, σε σχέση µε τους αποστειρωτήρες 
ασυνεχούς λειτουργίας 

· η απόλυτη οµοιοµορφία της θερµικής επεξεργασίας σε όλες τις 
κονσέρβες 

· η οικονοµική αξιοποίηση του ωφέλιµου χώρου-δαπέδου και 
· η καταλληλότητα για µεγάλες αποδόσεις (µέχρι 1000 κονσέρβες/λεπτό). 

    Μειονεκτήµατα του υδροστατικού αποστειρωτήρα αποτελούν : 
· το υψηλό κόστος εγκατάστασης 
· η αδυναµία ανακίνησης του περιεχοµένου των κονσερβών και 
· η ανάγκη ύπαρξης µεγάλων αποθεµάτων παραγωγής, προκειµένου να 

λειτουργήσει αποτελεσµατικά.  
Κατά συνέπεια, ο υδροστατικός αποστειρωτήρας ενδείκνυται µόνο για µεγάλης 
δυναµικότητας βιοµηχανίες (Brennan και συν 1990). 
     Στον περιστρεφόµενο αποστειρωτήρα οι κονσέρβες κινούνται ελικοειδώς 
στο τµήµα µεταξύ του εσωτερικού περιστρεφόµενου τυµπάνου και των 
εξωτερικών τοιχωµάτων του. Η µετακίνηση των κονσερβών γίνεται µέσα σε 
ελικοειδή χωρίσµατα-διαδρόµους το οποία είναι τοποθετηµένα στο εσωτερικό 
του κελύφους που περιβάλλει τον αποστειρωτήρα. Η κίνηση των κονσερβών 
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κατά µήκος των διαδρόµων γίνεται µε τη βοήθεια προεξοχών που είναι 
τοποθετηµένες στο εξωτερικό τοίχωµα του περιστρεφόµενου τυµπάνου. 
   Τα πλεονεκτήµατα που παρουσιάζει ο περιστρεφόµενος αποστειρωτήρας 
είναι: 

· η υψηλή απόδοση (µέχρι 500 περιέκτες/λεπτό) 
· η απόλυτη οµοιοµορφία στη θερµική επεξεργασία και  
· η ανακίνηση του περιεχόµενου µε την περιστροφή των κονσερβών. 

    Ως µειονέκτηµα αναφέρεται το γεγονός ότι δεν επιτυγχάνεται πλήρης 
στεγανότητα µεταξύ των χώρων υψηλής και χαµηλής πίεσης κατά µήκος του 
αποστειρωτήρα µε αποτέλεσµα τον κίνδυνο ορισµένες κονσέρβες να δεχθούν 
ανεπαρκή θερµική επεξεργασία (Brennan και συν 1990). 
    Επίσης έχει δοκιµαστεί η αποστείρωση των κονσερβών σε φλόγα µε υψηλό 
κενό (Leonard και συν 1975). 
Η µονάδα αποστείρωσης αποτελείται από τέσσερα τµήµατα : 

• Σύστηµα προθέρµανσης του περιεχοµένου των περιεκτών σε 
θερµοκρασία 95°C. 

• Σύστηµα θέρµανσης µε φλόγα βουτανίου ή προπανίου που θερµαίνει 
άµεσα τον περιέκτη, ώστε η θερµοκρασία του περιεχοµένου να 
φθάσει σε θερµοκρασία αποστείρωσης. 

• Σύστηµα σταθερής παροχής θέρµανσης ανάλογα µε το χρόνο 
αποστείρωσης. Οι περιέκτες κατά την διάρκεια της αποστείρωσης 
περιστρέφονται κατά τον επιµήκη άξονά τους µε ταχύτητα 
περιστροφής 20-30 rpm. 

• Σύστηµα ψύξης των κονσερβών µετά την αποστείρωση. 
      Η χρησιµοποίηση της παραπάνω µεθόδου για την αποστείρωση 
τεµαχισµένου τόνου σε κύβους ακµής 0,5 cm απέδειξε ότι το τελικό προϊόν 
υπερείχε ποιοτικά από το αντίστοιχο προϊόν που αποστειρώθηκε µε τις 
κλασικές µεθόδους αποστείρωσης (Seet και συν 1983). 
   
 
1.5.6 Ψύξη των περιεκτών 
 
      Με τη λήξη της θερµικής επεξεργασίας οι κονσέρβες ψύχονται µε τη χρήση 
χλωριωµένου νερού και αεροεξατµιστήρα σε θερµοκρασία περιβάλλοντος στην 
περιοχή αποθήκευσης. Κατά την διάρκεια της ψύξης µε νερό, µικρές ποσότητες 
νερού µπορούν να εισέλθουν στις κονσέρβες από τις ραφές (D’ Amours 1997, 
Ababouch 1992). 
      Το χλωριωµένο νερό δεν πρέπει να περιέχει περισσότερα από 100 βακτήρια 
της Ο.Μ.Χ. ανά cm3 διαφορετικά θεωρείται ακατάλληλο για ψύξη. Η χλωρίωση 
του νερού γίνεται µε ειδικές συσκευές. Για να επιτευχθεί άριστο αποτέλεσµα 
πρέπει η χλωρίωση να είναι συνεχής και ελεγχόµενη. Υπολογίζεται πως πρέπει 
να προστίθεται επαρκή ποσότητα χλωρίου, ώστε η συγκέντρωση των ιόντων 
χλωρίου στο νερό ψύξης να είναι ως 4 ppm ελεύθερου χλωρίου. Μεγαλύτερες 
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συγκεντρώσεις ελεύθερου χλωρίου δεν επιτρέπονται, γιατί το χλώριο προκαλεί 
οξειδώσεις στο σύστηµα σωληνώσεων της εγκατάστασης. Επίσης αντικείµενο 
υπό διερεύνηση αποτελεί ο σχηµατισµός οργανοχλωριωµένων ενώσεων. Αξίζει 
να τονιστεί ότι το χλώριο για να δράσει αποτελεσµατικά απαιτείται χρόνος 20 
min περίπου (Ατζέµογλου 1973). 
     Αλλοίωση των κονσερβοποιηµένων αλιευµάτων ως αποτέλεσµα δράσης 
θερµόφιλων βακτηρίων, όπως του Bacillus stearothermophilus, B. coagulans, 
Clostridium thermosacharolyticum και Desulfotomaculum nigrificans, συνήθως 
αποδίδεται σε διαρροή κατά την θερµική επεξεργασία της κονσέρβας (Hsing-
Chen 1995). 
   Μετά ακολουθούν οι διαδικασίες της επισήµανσης, αποθήκευσης και τελικά η 
διανοµή αυτών στον τελικό καταναλωτή. 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 2: ΜΕΛΕΤΗ ΚΑΙ ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ 
HACCP 
 
 
2.1 Εισαγωγή 
 
 Η βιοµηχανία τροφίµων αντιµετώπισε σηµαντικές αλλαγές στη διάρκεια 
των τελευταίων 30 ετών, όπως την εισαγωγή υψηλά αυτοµατοποιηµένων και 
ταχύρυθµων διεργασιών, καινοτοµιών στη συσκευασία, στον τρόπο παραγωγής 
προϊόντων και τα συστήµατα διανοµής. Μεγάλες ποσότητες προϊόντων 
µεταφέρονται, ταχύτατα στα κέντρα διανοµής ή τους χώρους αποθήκευσης, µε 
αποτέλεσµα τα προϊόντα να βρίσκονται σχεδόν άµεσα στην διάθεση των 
καταναλωτών. Η συγκοµιδή των πρώτων υλών, η παραγωγική διαδικασία και η 
διανοµή των προϊόντων σε σύντοµο χρονικό διάστηµα πρέπει να ελέγχονται 
ικανοποιητικά ώστε να διασφαλίζεται η ασφάλεια των τροφίµων. Το σύστηµα 
που βοηθά στην επίτευξη του στόχου αυτού είναι το σύστηµα Ανάλυσης 
Επικινδυνότητας στα Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου – HACCP (Hazard Analysis 
Critical Control Point) (Τζία 1996). 
 
 
2.2 Ορισµός και ιστορική εξέλιξη του HACCP. 
 
 Το HACCP είναι ένα προληπτικό σύστηµα που ως στόχο έχει τον 
εντοπισµό όλων των δυνητικών κινδύνων που θα µπορούσαν να προκαλέσουν 
βλάβη στην υγεία του καταναλωτή και στη συνέχεια το καθορισµό των 
κρίσιµων σηµείων της παραγωγικής διαδικασίας στα οποία οι κίνδυνοι αυτοί θα 
ήταν δυνατόν να µειωθούν ή να εξαλειφθούν (NACMCF 1997). Απώτερος 
σκοπός του συστήµατος είναι η προσφορά απόλυτα ασφαλών τροφίµων στον 
καταναλωτή (Αρβανιτογιάννης 2001). 
 Η ανάπτυξη του HACCP άρχισε να υλοποιείται στα τέλη της δεκαετίας 
του 60 για την αποτροπή τροφιµογενών λοιµώξεων των αστροναυτών της 
NASA, κατά την διάρκεια αποστολών στο διάστηµα. Για το σκοπό αυτό η 
εταιρεία Pillsbury σε συνεργασία µε τη NASA και τα ερευνητικά προγράµµατα 
του αµερικανικού στρατού, προέβησαν στην ανάπτυξη και εφαρµογή 
διαδικασιών που αποσκοπούσαν στην παραγωγή ασφαλών τροφίµων (Pierson 
and Corlett 1992). Οι διαδικασίες βασίζονταν στην αναγνώριση των κινδύνων, 
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τόσο κατά τη προµήθεια όσο και στα διάφορα στάδια της παραγωγής. Στη 
συνέχεια έγιναν προσπάθειες εντοπισµού των σηµείων στα οποία οι κίνδυνοι 
αυτοί θα µπορούσαν να εξαιρεθούν και να µειωθούν σε αποδεκτά επίπεδα. Τα 
σηµεία αυτά ονοµάστηκαν Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου (ΚΣΕ). Τέλος, στα σηµεία 
αυτά αναπτύχθηκαν διαδικασίες που απέβλεπαν στην εξάλειψη ή τον πλήρη 
έλεγχο των κινδύνων αυτών. 
 Οι ενέργειες αυτές αποτέλεσαν τη πρώτη προσέγγιση για τη δηµιουργία 
του συστήµατος HACCP. Στη συνέχεια το σύστηµα αυτό εξελίχθηκε σταδιακά 
για να φτάσει στη σηµερινή του µορφή (Αµβροσιάδης 2004).    
 
 
2.3 ΚΑΤΗΓΟΡΙΕΣ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ  
 
    Σύµφωνα µε το Codex Alimentarius Commision (1997), οι κίνδυνοι που 
µπορεί να υπάρχουν σε ένα τρόφιµο και να προκαλέσουν βλάβες στην υγεία 
του καταναλωτή, κατατάσσονται σε τρείς κατηγορίες: 

• Στους φυσικούς κινδύνους, οι οποίοι συχνά περιγράφονται και σαν 
ξένα σώµατα. Περιλαµβάνονται υλικά που κάτω από φυσιολογικές 
συνθήκες δεν ανευρίσκονται στα τρόφιµα 

• Στους χηµικούς κινδύνους, που οφείλονται σε διάφορες τοξικές 
ουσίες ή δηλητήρια και µπορεί να υπάρχουν φυσικά στα τρόφιµα ή 
να καταλήγουν σε αυτά από αµέλεια 

• Στους βιολογικούς κινδύνους, οι οποίοι οφείλονται σε διάφορους 
παθογόνους µικροοργανισµούς που είτε µπορούν να επιβιώνουν 
κατά την επεξεργασία στην οποία υποβάλλονται τα τρόφιµα ή να 
τα επιµολύνουν µετά την παρασκευή τους. 

 
 
2.3.1 Φυσικοί κίνδυνοι 
 
   Οι κίνδυνοι αυτοί οφείλονται σε διάφορα ξένα σώµατα που αν καταλήξουν 
στο τρόφιµο µπορεί να προκαλέσουν τραυµατισµούς ή ασθένειες στους 
καταναλωτές. Ενοχοποιούνται σπάνια για πρόκληση βλάβης στην υγεία του 
ανθρώπου µετά από κατανάλωση τροφίµων. Ευπαθείς οµάδες καταναλωτών, 
αποτελούν τα µικρά παιδιά, αφού διατρέχουν τον κίνδυνο, από την κατάποση, 
ακόµα και µικρού µεγέθους όπως από ένα κοµµάτι χαρτί. Στον πίνακα 1 
παρουσιάζονται οι σηµαντικότεροι φυσικοί κίνδυνοι στα τρόφιµα, οι πιθανές 
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πηγές προέλευσης και οι προτεινόµενοι τρόποι ελέγχου (Mortimore και συν 
1995, Pierson και συν 1992). 
 
 
Πίνακας 1. Φυσικοί κίνδυνοι, οι πηγές προέλευσής τους και οι τρόποι ελέγχου 
Φυσικό υλικό Πηγές προέλευσης Τρόποι ελέγχου 

Γυαλί Πρώτες ύλες 
τροφίµων 
& υλικών 
συσκευασίας 

1. Κατάλληλος χειρισµός 
των γυάλινων περιεκτών 
& επαρκείς δοκιµές 
αντοχής στη θραύση. 

2. Κάλυψη των λαµπτήρων 
µε πλαστικό. 

3. Αποφυγή χρήσης 
γυάλινων οργάνων. 

4. Αποφυγή εισαγωγής 
γυάλινων αντικειµένων 
στους χώρους 
παραγωγής από το 
προσωπικό. 

 
Μέταλλα Μηχανήµατα, 

σύρµατα, 
εργαζόµενοι 

1. Σωστή διαχείριση & 
συντήρηση του 
εξοπλισµού. 

2. Προσεκτικό άνοιγµα 
µεταλλικών περιεκτών 
πρώτων υλών, προς 
αποφυγή εµπλουτισµού 
τους µε ρινίσµατα 

3. Τοποθέτηση ανιχνευτών 
µετάλλων σε κατάλληλα 
σηµεία της παραγωγής 
& ρύθµιση ώστε να 
ανιχνεύουν και τα 
µικρότερα δυνατά 
τεµάχια 

Πέτρες Φυτικά προϊόντα, 
αγροί, κτήρια 

1. Προσεκτική επιλογή 
των πρώτων υλών 
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2. Αποµάκρυνση µε 
διαλογή, µε 
φυγοκεντρικούς 
διαχωριστήρες ή µε 
επίπλευση 

Ξύλο Φυτικά προϊόντα, 
παλέτες, κτηριακές 
εγκαταστάσεις 

1. Αποφυγή χρήσης 
παλετών, προσεκτικός 
χειρισµός & 
αποµάκρυνση τους από 
τους χώρους παραγωγής  

2. Αποφυγή εισαγωγής 
ξύλινων αντικειµένων 
στην παραγωγή από το 
προσωπικό 

3. Αντικατάσταση των 
ξύλινων κατασκευών 
στο εσωτερικό των 
εγκαταστάσεων 

Πλαστικό Χωράφια, παλέτες, 
υλικά συσκευασίας, 
εργαζόµενοι 

1. Κατάλληλός χειρισµός 
των πλαστικών 
περιεκτών & επαρκείς 
δοκιµές αντοχής στη 
θραύση 

2. Οπτική επιθεώρηση & 
χρωµατισµός για τον 
εντοπισµό των µαλακών 
περιεκτών 

Έντοµα Χωράφια, κτηριακές 
εγκαταστάσεις 

1. Παρεµπόδιση 
εµφάνισης των εντόµων 
µε κατάλληλο 
σχεδιασµό των 
εγκαταστάσεων, 
διαχείριση των 
απόβλητων και 
απώθηση µε υπέρηχους 

2. Παρεµπόδιση εισόδου 
στις εγκαταστάσεις µε 
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κάλυψη των σωλήνων, 
χρήση κουρτινών αέρα 
και πλεγµάτων 

3. Εξολόθρευση µε 
δηλητηρίασή τους, 
περιµετρικό ψεκασµό & 
τοποθέτηση παγίδων 

Κόκκαλα Εσφαλµένη ή 
πληµµελής 
επεξεργασία 

1. Μακροσκοπική εξέταση 
των πρώτων υλών 

2. Αποφυγή µόλυνσης 
κατά τη διάρκεια της 
επεξεργασίας 

 
 
2.3.2 Χηµικοί κίνδυνοι 
 
    Η µόλυνση των τροφίµων µε χηµικές ενώσεις µπορεί να συµβεί σε 
οποιοδήποτε στάδιο της παραγωγικής τους διαδικασίας και µπορεί να οφείλεται 
είτε σε φυσικά απαντώµενες είτε σε πρόσθετες χηµικές ουσίες. Η παρουσία 
ορισµένων χηµικών ενώσεων στα τρόφιµα είναι ανεπίτρεπτη διότι τα καθιστούν 
ακατάλληλα για ανθρώπινη κατανάλωση, ενώ για τις υπόλοιπες ενώσεις έχουν 
θεσπιστεί ανώτερα επιτρεπτά όρια από τη νοµοθεσία. Τα αποτελέσµατα από 
την κατανάλωση τροφίµων µολυσµένων µε χηµικές ενώσεις µπορεί να είναι 
είτε χρόνια, όπως ο καρκίνος ή αθροιστικά, όπως του υδραργύρου, είτε οξεία, 
όπως η επίδραση των αλλεργιογόνων τροφίµων. 
Οι κυριότεροι εποµένως χηµικοί κίνδυνοι για τα τρόφιµα µπορεί να είναι: 
 
2.3.2.1Φυσικά απαντώµενες χηµικές ουσίες  
 
     α)  Η σκοµβροτοξίνη. Παράγεται κυρίως σε ψάρια, από τη µικροβιακή 
µετατροπή της ιστιδίνης σε ισταµίνη. Είναι θερµοάντοχη και η δηµιουργία της 
ευνοείται, όταν αυτά συντηρούνται σε υψηλές θερµοκρασίες, οι οποίες 
επιτρέπουν την ανάπτυξη των µικροοργανισµών (Behling και Taylor 1982). Ο 
χρόνος παραγωγής της τοξίνης στην περίπτωση αυτή ανέρχεται σε 3-4 ώρες. 
Υπεύθυνα τρόφιµα θεωρούνται κυρίως το σκουµπρί και ο τόννος (Lorka και 
συν 2001, Cliver & Riemann 2002). 
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     β)  Οι ιχθυοτοξίνες. Είναι τοξίνες που υπάρχουν σε διάφορα δηλητηριώδη 
ψάρια των τροπικών περιοχών του πλανήτη. Οι γνωστότερες από τις τοξίνες 
αυτές είναι η τετροδοτοξίνη, που περιέχεται στα έντερα των ψαριών και η 
σιγκουατοξίνη, µια θερµοάντοχη νευροτοξίνη που παράγεται από άλγη και στη 
συνέχεια προσλαµβάνεται από ψάρια (Mebs 1992, Cliever και συν 2002). 
     γ)  Οι τοξίνες δίθυρων µαλακίων. Ανευρίσκονται κυρίως στα µύδια τα οποία 
ως γνωστό για τη πρόσληψη της τροφής διηθούν µεγάλες ποσότητες 
θαλασσινού νερού. Όταν το νερό αυτό για διάφορους λόγους µολυνθεί , τότε 
µπορεί να µολυνθεί και η σάρκα των δίθυρων µαλακίων, µε αποτέλεσµα να 
καθίστανται ακατάλληλα για κατανάλωση. Υπάρχουν τέσσερις τύποι τοξινών: ο 
παραλυτικός τύπος (PSP), ο νευροτοξικός τύπος (σαξιτοξίνη, NSP), ο 
διαρροϊκός (DSP) και ο αµνησιακός (ASP). Ο νευροτοξικός τύπος περιέχεται 
σε οστρακοειδή που εκτρέφονται σε νερά µε µεγάλη συγκέντρωση πρωτόζωων-
πλαγκτόν και πρόκειται για ένα εποχιακό φαινόµενο γνωστό ως “ κόκκινη 
παλίρροια ” (Cliever & Riemann 2002). 
 
2.3.2.2 Προστιθέµενες χηµικές ουσίες 
 
    Γεωργικά και κτηνιατρικά φάρµακα. Στις ουσίες αυτές ανήκουν τα 
οργανοχλωριωµένα παρασιτοκτόνα, τα οργανοφωσφωρικά και καρβαµιδικά 
εντοµοκτόνα, τα διθειοκαρβαµιδικά µυκητοκτόνα, τα λιπάσµατα, τα 
αντιβιοτικά, οι ορµόνες και διάφοροι άλλοι αυξητικοί παράγοντες. Η 
επικινδυνότητά τους οφείλεται στο γεγονός ότι συσσωρεύονται στον ανθρώπινο 
οργανισµό, µε αποτέλεσµα η παθογόνος δράση τους να µην είναι άµεση. Με 
την πάροδο του χρόνου και την άθροισή τους στα διάφορα όργανα, είναι 
δυνατόν να προκληθούν σοβαρότατες βλάβες, όπως διόγκωση και νέκρωση του 
ήπατος, παραλύσεις του νευρικού συστήµατος, πνευµονικό οίδηµα και 
κακοήθεις νεοπλασίες. Τα υπολείµµατα των αντιβιοτικών στα τρόφιµα µπορεί 
να προκαλέσουν αλλεργίες, αλλαγές στην εντερική χλωρίδα και αύξηση της 
ανθεκτικότητας των παθογόνων µικροοργανισµών στα συγκεκριµένα 
αντιβιοτικά (Αµβροσιάδης 2005). Για κάποιες από τις ουσίες αυτές ή 
απαγορεύεται η παρουσίας τους στα τρόφιµα ή έχουν θεσπιστεί ανώτατα 
επιτρεπόµενα όρια (Κανονισµός 2377/90 του Συµβουλίου, Κανονισµός 
396/2005 του Ευρωπαϊκού Κοινοβουλίου και του Συµβουλίου). 
    Τοξικά στοιχεία και ενώσεις. Για τα τοξικά στοιχεία (π.χ. µόλυβδος, 
υδράργυρος, αρσενικό) και τις τοξικές ενώσεις, είτε απαγορεύεται τελείως η 
παρουσία τους στα τρόφιµα, είτε έχουν ανώτατα επιτρεπόµενα όρια 
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(Κανονισµός 1881/2006 της Επιτροπής). Τις πιο επικίνδυνες ουσίες αυτής της 
κατηγορίας αποτελούν ο µόλυβδος, ο υδράργυρος και το κάδµιο. Ο µόλυβδος 
χρησιµοποιείται ως ανιπαρασιτικό φυτοφάρµακο, αλλά έχει ευρύτατη 
εφαρµογή τόσο υπό µεταλλική µορφή, όσο και υπό µορφή χηµικών ενώσεων. 
Οι οργανικές ενώσεις του υδραργύρου είναι περισσότερο επικίνδυνες από τις 
ανόργανες και µπορεί να προσβάλλουν το κεντρικό νευρικό σύστηµα. Το 
κάδµιο τέλος, περνώντας µε τα τρόφιµα στον οργανισµό εναποτίθεται µε τη 
µορφή πρωτεΐνης στους νεφρούς προκαλώντας µακροπρόθεσµα  διάφορες 
παθήσεις στον οργανισµό (Θωµόπουλος 1986). 
     Πρόσθετα τροφίµων. Χρησιµοποιούνται στα τρόφιµα για την αύξηση της 
διάρκειας ζωής τους, τη βελτίωση της γεύσης και του χρώµατος και την αύξηση 
της θρεπτικής αξίας αυτών (π.χ. βιταµίνες, µέταλλα). Για τις άµεσα πρόσθετες 
απ’αυτές καθώς και για τα έµµεσα προστιθέµενα χηµικά, όπως λιπαντικά, 
καθαριστικά, απολυµαντικά, έχουν θεσπιστεί ανώτατα επιτρεπτά όρια. Τα 
επιτρεπόµενα πρόσθετα καταγράφονται σε πίνακες µαζί µε τα ανώτατα 
επιτρεπόµενα όρια χρήσης τους σε κάθε είδος τροφίµου (Pierson και συν 1992). 
     Υλικά συσκευασίας. Η διείσδυση τοξικών συστατικών (ιδιαίτερα 
πλαστικοποιητών, καταλυτών, µονοµερών και ολιγοµερών) από τα υλικά 
συσκευασίας στα τρόφιµα αποτελεί σηµαντικό πρόβληµα για την υγεία των 
καταναλωτών και απαιτεί νοµοθετική ρύθµιση (Κανονισµός 2023/2006 της 
Επιτροπής) και θέσπιση ανώτατων επιτρεπόµενων ορίων. Η διάχυση των 
διαφόρων πρόσθετων από τη συσκευασία στο τρόφιµο εξαρτάται από το είδος 
του συστατικού και του τροφίµου, από τη θερµοκρασία, το φώς, την υγρασία, 
το pH και άλλους παράγοντες, ενώ γενικά είναι µια διαδικασία που ελέγχεται 
δύσκολα (Αρβανιτογιάννης και συν 2001). 
 
Ο έλεγχος των χηµικών κινδύνων µπορεί να γίνει µε : 

• υπογραφή συµβολαίου ανάµεσα σε παραγωγό και προµηθευτή των 
πρώτων υλών. Τόσο οι χηµικές ουσίες που χρησιµοποιούνται (π.χ. 
εντοµοκτόνα), όσο και οι συνθήκες χρήσης αυτών καθορίζονται 
και ελέγχονται από τον παραγωγό 

• επιλογή των κατάλληλων προµηθευτών για τις πρώτες ύλες 
• ικανοποίηση των σωστών προδιαγραφών για τις πρώτες ύλες 
• παροχή πιστοποιητικών από τους προµηθευτές 
• επιθεωρήσεις στα εισερχόµενα στην εγκατάσταση τρόφιµα 
• αποµάκρυνση των χηµικών κινδύνων κατά την επεξεργασία. Για 

παράδειγµα, τα υπολείµµατα εντοµοκτόνων στα λαχανικά µπορούν 
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να αποµακρυνθούν (ή να ελαττωθούν σε σηµαντικό βαθµό) κατά 
τα στάδια του πλυσίµατος, της λεύκανσης, της κονσερβοποίησης 
και της ξήρανσης. 

• εφαρµογή των απαιτήσεων της Ορθής Βιοµηχανικής Πρακτικής 
• καλές συνθήκες επεξεργασίας και αποθήκευσης, ώστε να 

αποφεύγονται οι ευνοϊκές συνθήκες ανάπτυξης ορισµένων τοξινών 
(π.χ. σκοµβροτοξίνες) 

• χρήση υλικών συσκευασίας που ικανοποιούν τις προδιαγραφές που 
ορίζονται από τη νοµοθεσία 

• καταγραφή και αρχειοθέτηση των ποσοτήτων όλων των 
προστιθέµενων στα τρόφιµα χηµικών (π.χ. συντηρητικά χρωστικές, 
κ.τ.λ.) (Pierson και συν 1992, Mallet 1993). 

 
 
2.3.3 Βιολογικοί κίνδυνοι 
 
Οι µικροοργανισµοί, καθώς και οι τοξίνες τους, που µπορεί να ανεβρεθούν στα 
διάφορα τρόφιµα και να προκαλέσουν βλάβη στην υγεία του καταναλωτή 
διακρίνονται σε τρεις κατηγορίες: 

• τα βακτήρια  
• τους ιούς 
• τα παράσιτα 

 
Με βάση την επικινδυνότητα τους και τη σοβαρότητα της βλάβης που 
προκαλούν κατατάσσονται σε: 

• Βιολογικούς κινδύνους υψηλής επικινδυνότητας και σοβαρότητας, 
που οφείλονται σε παθογόνους µικροοργανισµούς ή τοξίνες αυτών, 
που όταν καταναλωθούν προκαλούν σοβαρές ασθένειες ή και 
θάνατο. 

• Βιολογικούς κινδύνους µέτριας επικινδυνότητας και σοβαρότητας, 
η παρουσία των οποίων οδηγεί σε παροδικές και µε ελαφρά 
συµπτώµατα ασθένειας σε υγιή άτοµα. Οι κίνδυνοι αυτοί µπορεί 
να έχουν εκτεταµένη εξάπλωση και η ασθένεια να εµφανίζεται σε 
πολλά άτοµα και να προκαλείται µε µικρούς πληθυσµούς του 
µικροοργανισµού ή να έχουν περιορισµένη εξάπλωση και τα 
κρούσµατα να περιορίζονται σε µικρό αριθµό καταναλωτών. Το 
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τρόφιµο δε, για να προκαλέσει τη νόσο θα πρέπει να εµπεριέχει 
σηµαντικό αριθµό µικροοργανισµών (Αµβροσιάδης 2005). 

 
Βακτήρια 
Τα κυριότερα παθογόνα βακτήρια είναι: Salmonella spp., Shigella spp., Listeria 
monocytogenes, Staphylococcus auerus, Clostridium botulinum, Clostridium 
perfringens, Vibrio clolerae 
Clostridium botulinum. Είναι αναερόβιο σπορογόνο θετικό κατά Gram 
ραβδόµορφο βακτήριο και παράγει ισχυρή νευροτοξίνη. Σχηµατίζει 
θερµοάντοχους σπόρους, για την καταστροφή των οποίων απαιτείται η 
θέρµανση του τροφίµου στους 121,1 C0 για τουλάχιστον 3΄. Η τροφική 
τοξίκωση που προκαλεί, παρουσιάζει το µεγαλύτερο ποσοστό θνησιµότητας. Ο 
ίδιος ο µικροοργανισµός, καθώς και οι σπόροι του δεν είναι επιβλαβείς. Σε 
περίπτωση όµως που αυτοί υπάρχουν στο τρόφιµο, το οποίο στη συνέχεια 
συσκευαστεί σε αναερόβιο περιβάλλον ή σε ατµόσφαιρα µειωµένη τάση 
οξυγόνου, τότε είναι δυνατόν οι σπόροι αυτοί, σε ευνοϊκές συνθήκες 
θερµοκρασίας pH και ενεργού νερού να εκβλαστήσουν. Οι βλαστικές µορφές 
που θα προκύψουν θα πολλαπλασιαστούν και η πιθανότητα παραγωγής της 
άκρας επικίνδυνης τοξίνης τους θα καταστεί κάτι παραπάνω από βέβαιη. 
Πρέπει εποµένως να ληφθούν τα κατάλληλα µέτρα που θα εµποδίσουν να 
συµβεί αυτό. Τα σηµαντικότερα από αυτά είναι η µείωση της τιµής του pH 
κάτω από 4,6, η της τιµής του ενεργού νερού κάτω από 0.94. Με τη 
θερµοκρασία συντήρησης κάτω από τους 3,3 είναι δυνατόν επίσης να ελεγχθεί 
τόσο η εκβλάστηση των σπόρων όσο και ο πολλαπλασιασµός του βακτηρίου. 
Τέλος ανασταλτική δράση ασκούν τα νιτρώδη και έµµεσα και τα νιτρικά άλατα, 
διάφορα συντηρητικά, το χλωριούχο νάτριο σε συγκεντρώσεις 5-10% και η 
χρήση προστατευτικών οξυγαλακτικών καλλιεργειών. Επειδή η παρουσία των 
σπόρων του βακτηρίου αυτού στα προϊόντα που δεν έχουν υποστεί την 
απαιτούµενη αποστείρωση (121,1 C0 για τουλάχιστον 3΄) θεωρείται πολύ 
πιθανή, µεγάλη σηµασία πρέπει να δοθεί στα προληπτικά µέτρα, που θα 
αποτρέψουν την εκβλάστησή τους (Αµβροσιάδης 2005). 
 
Ιοί 
     Παθολογικές καταστάσεις που οφείλονται σε κατανάλωση τροφίµων 
µολυσµένων µε ιούς είναι η ηπατίτιδα Α και η γαστρεντερίτιδα. Υπεύθυνοι ιοί 
θεωρήθηκαν ο ιός της ηπατίτιδας Α (HAV), οι ροταϊοί και οι ιοί της οικογένειας 
Novovirus (Mortimore και συν 1995). Ευαίσθητα αλιεύµατα για την ανάπτυξη 
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ιών είναι τα µαλάκια, στα οποία η µόλυνση συνήθως οφείλεται στο νερό. Για 
την αποφυγή µετάδοσης των ιών στον άνθρωπο απαιτείται ικανοποιητικό 
µαγείρεµα (αύξηση της θερµοκρασίας στο γεωµετρικό κέντρο στους 85-90°C 
για 1min για τα µαλάκια µειώνει σηµαντικά το επίπεδο µόλυνσης µε HAV), 
καλλιέργεια και συγκοµιδή των µυδιών σε περιοχές απαλλαγµένες από 
ανθρώπινα απόβλητα, αποφυγή επιµόλυνσης των επεξεργασµένων αλιευµάτων 
διατήρηση συνθηκών υγιεινής, κατάλληλη εκπαίδευση του προσωπικού, 
χλωρίωση του νερού και παρεµπόδιση επαφής των εντόµων µε τις επιφάνειες 
επεξεργασίας των τροφίµων (Pierson και συν 1992, Shapton και συν 1994, 
Marriot 1997). 
 
Παράσιτα 
      Τα παράσιτα που έχουν ενδιαφέρον για την βιοµηχανία αλιευµάτων είναι: 
Α) Νηµατώδη: Anisakis simplex και Ρseudoterranova decipiens.  
      Ο άνθρωπος µολύνεται όταν προσλαµβάνει τρίτου σταδίου προνύµφες που 
βρίσκονται στους µύες ή τα σπλάχνα µιας ποικιλίας ψαριών και κεφαλόποδων. 
Ο άνθρωπος όµως αποτελεί τυχαίο ξενιστή στον βιολογικό κύκλο και τα 
παράσιτα δεν αναπτύσσονται περαιτέρω στην γαστρεντερική του οδό. Τα 
συµπτώµατα της γαστρικής ανισακίασης εµφανίζονται συνήθως 1-7 ώρες µετά 
την κατανάλωση των µολυσµένων ψαριών, ενώ αυτά της εντερικής, 5-7 ηµέρες 
µετά. Και στις δύο περιπτώσεις παρατηρείται έντονος πόνος µε ναυτία και 
εµετό. Οι τελικοί ξενιστές µολύνονται καταναλώνοντας ωµούς, ατελώς 
µαγειρεµένους, καπνιστούς ή µαριναρισµένους παρατατικούς ξενιστές. Οι 
προνύµφες καταστρέφονται µε θέρµανση σε θερµοκρασίες >600C για 
τουλάχιστον ένα λεπτό, ή µε ψύξη στους -200C για τουλάχιστον 24 ώρες 
(Αθανασοπούλου 2006). 
 
 
Β) Κεστώδη: Diphyllobothrium spp. 
       Η νόσος παρατηρείται συχνότερα σε χώρες όπου συνηθίζεται η 
κατανάλωση ωµών ή µαριναρισµένων ψαριών. Ως ενδιάµεσοι ξενιστές 
χρησιµεύουν τα ψάρια του γλυκού αλλά και του αλµυρού νερού και κυρίως τα 
ανάδροµα είδη. Οι ενήλικες µορφές των παρασίτων αυτών µπορούν να φτάσουν 
στο έντερο του ανθρώπου 2-15m µήκος. Το πληροκερκοειδές είναι παθογόνο 
για τον τελικό ξενιστή, που συνήθως είναι ιχθυοφάγα θηλαστικά ή πτηνά, και 
αναπτύσσεται ταχύτατα στο έντερό τους µετά την κατανάλωση των ψαριών. Τα 
συνήθη συµπτώµατα είναι κόπωση, διάρροια, δυσκοιλιότητα, κοιλιακή 
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διαταραχή και κακοήθης αναιµία. Το µαγείρεµα είναι πολύ αποτελεσµατικό, 
ενώ τα πληροκερκοειδή µπορούν να καταστραφούν και µε την ψύξη 
(Αθανασοπούλου 2006). 
      Ιοί και παράσιτα καταστρέφονται κατά τη διαδικασία της κονσερβοποίησης 
και δεν αποτελούν βιολογικούς κινδύνους στα είδη αυτά. 
 
 
2.4 Αρχές του συστήµατος HACCP. 
  
            Το σύστηµα HACCP, τονίζει το ρόλο που έχει ο εκάστοτε διαχειριστής 
τροφίµων στη πρόληψη  και για την επίλυση προβληµάτων. Η εφαρµογή ενός 
συστήµατος HACCP, εκτός από την εγγύηση για την ασφάλεια του τροφίµου, 
συµβάλλει επίσης και στην καλύτερη αξιοποίηση των οικονοµικών πόρων µιας 
επιχείρησης και την αποτελεσµατικότερη ανταπόκριση σε πιθανά προβλήµατα. 
Επιπλέον, µπορεί να συµβάλλει στη διευκόλυνση της διαδικασίας ελέγχου από 
τις αρµόδιες κρατικές αρχές αλλά και στην αύξηση της εµπιστοσύνης στον 
τοµέα της ασφάλειας της παγκόσµιας  εµπορίας τροφίµων (ΕΦΕΤ 2006). 
   Είναι διεθνώς αποδεκτές και δηµοσιεύτηκαν από τον Codex Alimentarius 
Commission (1993,1997) και το National Advisory Comitee on Microbiological 
Crriteria of Foods (NACMCF 1997) οι ακόλουθες 7 αρχές: 
 
Αρχή 1η: Ανάλυση επικινδυνότητας και καθορισµός προληπτικών µέτρων. 
 
Η ανάλυση επικινδυνότητας είναι ένα από τα πιο σηµαντικά στάδια στην 
ανάπτυξη ενός αποτελεσµατικού συστήµατος HACCP. Η ανάλυση 
επικινδυνότητας και ο καθορισµός των απαιτούµενων προληπτικών µέτρων 
συµβάλλουν στην επίτευξη τριών αντικειµενικών στόχων (NACMCF 1997): 

• Εντοπισµό των κινδύνων που απειλούν την ασφαλή χρήση του 
τροφίµου και λήψη των απαραίτητων προληπτικών µέτρων 

• ∆ιενέργεια όλων των αναγκαίων αλλαγών σε ένα προϊόν ή µια 
διεργασία, ώστε να ενισχυθεί η ασφάλεια του τροφίµου 

• ∆ιενέργεια της απαραίτητης υποδοµής για τον καθορισµό των 
Κρίσιµων Σηµείων Ελέγχου στην 2η αρχή του συστήµατος 
HACCP. 

 Η ανάλυση επικινδυνότητας διακρίνεται σε δύο στάδια: 
 1° στάδιο: Εντόπιση των κινδύνων 
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     Οι κίνδυνοι που διαπιστώνονται από το πρόγραµµα HACCP πρέπει να είναι 
τέτοιας φύσης, ώστε η πρόληψη, η εξάλειψη ή ο περιορισµός τους σε αποδεκτά 
επίπεδα να είναι εφικτός προκειµένου να παραχθούν ασφαλή τρόφιµα. Στο 
στάδιο αυτό, η οµάδα HACCP πρέπει να κάνει ανασκόπηση της περιγραφής 
του προϊόντος, των χρησιµοποιούµενων συστατικών, του χρησιµοποιούµενου 
εξοπλισµού, των ενεργειών που διεξάγονται σε κάθε στάδιο της παραγωγικής 
διαδικασίας, του τελικού προϊόντος, των µεθόδων αποθήκευσης και διανοµής, 
της προτεινόµενης χρήσης και των καταναλωτών του τροφίµου. 
Χρησιµοποιώντας αυτή την ανασκόπηση, η οµάδα πρέπει να συντάξει µια 
λίστα των πιθανών βιολογικών, φυσικών και χηµικών κινδύνων που µπορούν 
να εµφανιστούν, να αυξηθούν ή να ελεγχθούν σε κάθε στάδιο της παραγωγικής 
διαδικασίας, όπως περιγράφεται στο διάγραµµα ροής. Η ύπαρξη στοιχείων για 
παλαιότερα περιστατικά εµφάνισης προβληµάτων στην υγεία των 
καταναλωτών από τη χρήση του εξεταζόµενου τροφίµου διευκολύνουν τον 
εντοπισµό των κινδύνων (NACMCF 1997, FAO 1998, USDA 1997). 
      2° στάδιο: Αξιολόγηση των κινδύνων που εντοπίστηκαν 
       Σε αυτό το στάδιο, γίνεται η αξιολόγηση των κινδύνων που 
αναγνωρίστηκαν στο προηγούµενο στάδιο για να µπορέσει να αποφασίσει η 
οµάδα HACCP ποιοί από τους πιθανούς κινδύνους θα συµπεριληφθούν στο 
πρόγραµµα HACCP. Ο κάθε κίνδυνος αξιολογείται σύµφωνα µε την 
πιθανότητα εµφάνισης και τη σοβαρότητα των συνεπειών από την έκθεση στο 
συγκεκριµένο κίνδυνο (USDA 1997). 
      Η κατηγοροποίηση των κινδύνων βάση της σοβαρότητάς τους µπορεί να 
γίνει ως εξής (FAO 1998): 

• Υψηλής επικινδυνότητας, συµπεριλαµβάνονται ασθένειες από Cl. 
botulinum, S. typhi, L. monocytogenes, E.coli 157:H7, V.cholerae, 
V. vulfnificus και από τοξίνες οστρακοειδών. 

• Μέτριας επικινδυνότητας, συµπεριλαµβάνονται ασθένειες από 
Brucella spp.. Shigella spp., Y. enterocolitica, Streptococcus type 
A, ηπατίτιδα Α, µυκοτοξίνες και σιγκουατοξίνη. 

• Χαµηλής επικινδυνότητας, συµπεριλαµβάνονται ασθένειες από 
Bacillus spp., Cl. perfringes, Staphylococcus aureus, παράσιτα, 
ουσίες παρόµοιας δοµής µε την ισταµίνη και βαρέα µέταλλα 

      Τα προληπτικά µέτρα ελέγχου των κινδύνων µπορούν να καταταγούν σε 
πέντε κατηγορίες: 

• Αποφυγή τροφίµων που βρέθηκαν µολυσµένα ή είχαν τοξικότητα 
κατά το παρελθόν 
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• Επιλογή συστατικών 
• Πρόληψη επιµολύνσεων 
• Καταστροφή των παθογόνων 
• Παρεµπόδιση ανάπτυξης παθογόνων 

 
     Αρχή 2η: Προσδιορισµός σηµείων ελέγχου και κρίσιµων σηµείων ελέγχου. 
 
Η οµάδα HACCP έχοντας υπόψη το διάγραµµα ροής της παραγωγής κάθε 
προϊόντος εντοπίζει και αξιολογεί τα Σηµεία Ελέγχου (ΣΕ, Control Point-CP) 
και κυρίως τα Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου (Critical Control Point-CCP), στα 
διάφορα στάδια της παραγωγικής διαδικασίας. Ως Κρίσιµο Σηµεία Ελέγχου 
χαρακτηρίζεται κάθε σηµείο, στάδιο ή διαδικασία κατά την επεξεργασία ενός 
τροφίµου, το οποίο µπορεί να ελεγχθεί και να οδηγήσει σε παρεµπόδιση, 
εξάλειψη ή µείωση σε αποδεκτά επίπεδα κάποιου από τους κινδύνους που 
µπορούν να επηρεάσουν την ασφάλεια ενός τροφίµου (Codex Alimentarius 
1997). Αντιπροσωπευτικά παραδείγµατα CCP αποτελούν (NACMCF 1997, 
USDA 1997): 

• η θερµική επεξεργασία 
• η ψύξη 
• ο έλεγχος των συστατικών για υπολείµµατα χηµικών ουσιών 
• ο έλεγχος της σύνθεσης του προϊόντος 
• ο έλεγχος του προϊόντος για επιµόλυνση από µέταλλα 
• η πλήρωση και το κλείσιµο των κυτίων 
• η αφαίρεση των σπλάχνων από τα ψάρια 

      Τα CCP πρέπει να χρησιµοποιούνται µόνο για λόγους ασφάλειας των 
τροφίµων, να επιλέγονται προσεκτικά και να καταγράφονται. ∆ιαφορετικές 
µονάδες που παράγουν παρόµοια τρόφιµα µπορεί να προσδιορίσουν 
διαφορετικούς κινδύνους και διαφορετικά CCP, λόγω διαφορετικού 
σχεδιασµού των εγκαταστάσεων και του εξοπλισµού καθώς και 
διαφοροποίησης πρώτων υλών και συνθηκών επεξεργασίας (NACMCF 1997). 
Πριν τον καθορισµό των CCP είναι χρήσιµο να γίνει ανασκόπηση των 
κινδύνων που έχουν εντοπιστεί για να εξεταστεί κατά πόσο µπορούν να 
ελεγχθούν πλήρως σύµφωνα µε τις γενικές αρχές για την υγιεινή των τροφίµων 
και τη νοµοθεσία για την ασφάλεια των τροφίµων. Στη συνέχεια, πρέπει να 
γίνει έλεγχος αυτών των κινδύνων και µόνο όσοι κίνδυνοι δεν ελέγχονται από 
τις παραπάνω αρχές και κανόνες να αναλυθούν περαιτέρω για να καθοριστεί αν 
αποτελούν CCP (FAO 1998). 
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      Αναγνώριση των CCP 
      O προσδιορισµός των CCP σε ένα σύστηµα HACCP γίνεται µε τη βοήθεια 
του δένδρου αποφάσεων που προτείνεται από τη NACMCF. Αυτό αποτελεί µα 
ακολουθία ερωτήσεων για κάθε αναγνωρισµένο κίνδυνο σε όλα τα στάδια της 
παραγωγικής διαδικασίας. Ο κατάλληλος συνδυασµός  απαντήσεων για κάθε 
αναγνωρισµένο φυσικό, χηµικό ή βιολογικό κίνδυνο οδηγεί την οµάδα στην 
απόφαση να καθορίσει αν το συγκεκριµένο σηµείο ελέγχου που εξετάζεται 
αποτελεί CCP. 
      Το δένδρο αποφάσεων του συστήµατος HACCP εφαρµόζεται για κάθε 
στάδιο και κάθε αναγνωρισµένο κίνδυνο απαντώντας µε την σειρά στις 
παρακάτω ερωτήσεις: 
      Ε1: Υπάρχουν προληπτικές ενέργειες για τον κίνδυνο αυτόν; 
Αν υπάρχουν προληπτικά µέτρα και η απάντηση είναι ΝΑΙ, τότε ακολουθεί η 
ερώτηση Ε2. Αν δεν εφαρµόζονται προληπτικά µέτρα, ακολουθεί η ερώτηση 
Ε΄1, η οποία καθορίζει αν κατά το στάδιο αυτό είναι απαραίτητα τα προληπτικά 
µέτρα για τον έλεγχο της ασφάλειας του προϊόντος. Όταν η απάντηση στην 
ερώτηση Ε΄1 είναι ΟΧΙ, το στάδιο αυτό δεν αποτελεί CCP και ακολουθεί η 
εφαρµογή του δένδρου απόφασης για τον αµέσως επόµενο κίνδυνο του σταδίου 
αυτού ή το αµέσως επόµενο στάδιο παραγωγής. Αν η απάντηση είναι ΝΑΙ, τότε 
θα πρέπει να αλλάξει η διαδικασία και να καθοριστούν προληπτικά µέτρα. 
      Ε2: Είναι το στάδιο της διαδικασίας παραγωγής σχεδιασµένο για να 
εξαφανίσει ή να περιορίσει τον κίνδυνο σε αποδεκτό επίπεδο; 
Εάν η φάση αυτή είναι ειδικά σχεδιασµένη για να εξαφανίσει ή να περιορίσει 
τον κίνδυνο σε αποδεκτό επίπεδο, η απάντηση στη ερώτηση είναι ΝΑΙ και τότε 
το στάδιο αυτό της παραγωγής καθορίζεται ως CCP. Ακολουθεί η εφαρµογή 
του δένδρου απόφασης για τον αµέσως επόµενο κίνδυνο του σταδίου αυτού ή 
το αµέσως επόµενο στάδιο παραγωγής. 
Εάν η φάση δεν είναι ειδικά σχεδιασµένη για την εξαφάνιση ή την µείωση του 
κινδύνου σε αποδεκτά επίπεδα και η απάντηση είναι ΟΧΙ, τότε ακολουθεί η 
επόµενη ερώτηση Ε3. 
      Ε3:Μπορεί ο αναγνωρισµένος κίνδυνος να προκαλέσει βλάβη στην υγεία του 
καταναλωτή σε περίπτωση που η τιµή του στο τρόφιµο υπερβεί τα επιτρεπτά όρια; 
Εάν η απάντηση στη ερώτηση αυτή είναι ΟΧΙ, δηλαδή ο αναγνωρισµένος 
κίνδυνος δεν µπορεί να υπερβεί στο στάδιο αυτό τα επιτρεπτά όρια και 
εποµένως δεν είναι δυνατόν να προκαλέσει βλάβη στην υγεία του καταναλωτή, 
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το στάδιο αυτό δεν αποτελεί CCP και ακολουθεί η εφαρµογή του δένδρου 
απόφασης για τον αµέσως επόµενο κίνδυνο του σταδίου αυτού ή το αµέσως 
επόµενο στάδιο παραγωγής. 
      Εάν η µόλυνση µε τον αναγνωρισµένο κίνδυνο µπορεί να υπερβεί τα 
επιτρεπόµενα όρια και η απάντηση είναι ΝΑΙ τότε ακολουθεί η ερώτηση Ε4. 
Ταυτόχρονα θα πρέπει να εξεταστούν τα στάδια παραγωγής που αποµένουν στο 
διάγραµµα ροής, για να αποφασισθεί αν κάποιο από αυτά µπορεί να εξαφανίσει 
τον κίνδυνο ή να τον µειώσει σε αποδεκτά επίπεδα. 
      Ε4: Μπορεί ένα επόµενο στάδιο της παραγωγικής διαδικασίας να εξαλείψει ή 
να περιορίσει τον κίνδυνο σε αποδεκτό επίπεδο; 
      Εάν η απάντηση στη ερώτηση αυτή είναι ΟΧΙ, τότε το εξεταζόµενο στάδιο 
αποτελεί CCP. Εάν είναι ΝΑΙ τότε δεν αποτελεί CCP και η διαδικασία 
συνεχίζεται κατά τα γνωστά (Αµβροσιάδης 2005). 
 
      Αρχή 3. Καθορισµός κρίσιµών ορίων για κάθε κρίσιµο σηµείο ελέγχου. 
 
Αφού εντοπισθούν τα CCP, προσδιορίζονται στη συνέχεια τα κριτήρια µε τα 
οποία θα γίνει ο έλεγχος των κινδύνων. Τα συνηθέστερα µεγέθη που 
επιλέγονται και µπορούν να µετρηθούν είναι (NACMCF 1997, USDA 1998): 

• η θερµοκρασία 
• ο χρόνος 
• οι φυσικές διαστάσεις 
• η υγρασία  
• η ενεργότητα του είδους 
• το pH 
• η οξύτητα 
• η συγκέντρωση NaCl 
• το διαθέσιµο χλώριο 
• η πυκνότητα 
• τα συντηρητικά 
• τα οργανοληπτικά χαρακτηριστικά, όπως τα άρωµα και η 

εµφάνιση του προϊόντος 
Στη συνέχεια καθορίζονται τα Κρίσιµα Όρια των τιµών των παραµέτρων 
αυτών. Οι αποδεκτές ανοχές (+/-) για κάθε µετρήσιµο µέγεθος, προσδιορίζονται 
και τεκµηριώνονται µε βάση την ειδική βιβλιογραφία, τις ισχύουσες εθνικές, 
κοινοτικές ή διεθνείς προδιαγραφές, το γεγονός κατά πόσο γρήγορη και 
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αξιόπιστη είναι η µέτρηση, καθώς και το κόστος που απαιτείται για τη 
διενέργειά της. 
 
      Αρχή 4. Καθορισµός του συστήµατος παρακολούθησης των CCP και των 
Ορίων τους. 
 
Καθορίζεται από την οµάδα HACCP µε µία συγκεκριµένη αλληλουχία 
ενεργειών που αφορούν κυρίως παρατηρήσεις και µετρήσεις. Με αυτές 
διαπιστώνεται εάν ένα Κρίσιµο Σηµείο βρίσκεται υπό έλεγχο. 
     Ο έλεγχος των Κρίσιµων Ορίων στα CCP γίνεται κυρίως µε δύο τρόπους 
(NACMCF 1997, FAO 1998, USDA 1997): 
      1. Συστήµατα πάνω στη γραµµή παραγωγής, µε τα οποία οι κρίσιµες 
παράµετροι µετρούνται κατά τη διάρκεια της επεξεργασίας. Τα συστήµατα 
αυτά µπορεί να είναι συνεχή ή ασυνεχή. Στα συνεχή συστήµατα τα δεδοµένα 
που θεωρούνται κρίσιµα για την ασφάλεια καταγράφονται σε συνεχή βάση, ενώ 
στα ασυνεχή γίνονται παρατηρήσεις σε τακτά χρονικά διαστήµατα κατά τη 
διάρκεια της επεξεργασίας. Τα συνεχή συστήµατα είναι περισσότερο αξιόπιστα 
γιατί επιτρέπουν την ανίχνευση πιθανών αποκλίσεων και την έγκαιρη διόρθωσή 
τους ώστε να µην ξεπεραστούν τα κρίσιµα όρια. Παραδείγµατα συνεχών 
διαδικασιών παρακολούθησης είναι ο χρόνος/θερµοκρασία παστερίωσης και ο 
έλεγχος ερµητικού κλεισίµατος των περιεκτών. Στα ασυνεχή συστήµατα, ο 
αριθµός και η συχνότητα των ελέγχων πρέπει να είναι τέτοια ώστε να 
εξασφαλίζεται ο έλεγχος των CCP. Αποτελεσµατικές µέθοδοι ασυνεχούς 
παρακολούθησης είναι οι δειγµατοληπτικές και η στατιστική συλλογή 
στοιχείων. Παραδείγµατα ασυνεχών διαδικασιών ελέγχου αποτελούν οι έλεγχοι 
της θερµοκρασίας στο κέντρο των παστεριωµένων προϊόντων. 
       2. Συστήµατα εκτός της γραµµής παραγωγής, µε των οποίων λαµβάνονται 
δείγµατα για την µέτρηση των κρίσιµων παραγόντων. Το κύριο µειονέκτηµα 
αυτών των ασυνεχών µεθόδων είναι ότι το δείγµα που λαµβάνεται µπορεί να 
µην είναι αντιπροσωπευτικό της παρτίδας. 
 
     Αρχή 5. Καθιέρωση διορθωτικών ενεργειών. 
 
     Λαµβάνονται όταν παρατηρηθούν αποκλίσεις από τα Κρίσιµα Όρια. Για το 
σκοπό αυτό µελετούνται και προσδιορίζονται όλες οι ενέργειες, µε τις οποίες θα 
καταστεί δυνατή η επαναφορά ενός CCP σε όρια ασφαλείας, όπως αυτά 
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περιγράφονται στα σχετικά έντυπα παρακολούθησης. Καθορίζεται ταυτόχρονα 
και ο υπεύθυνος για τη λήψη των διορθωτικών αυτών µέτρων. 
     Οι διορθωτικές ενέργειες πρέπει να περιλαµβάνουν τα εξής στοιχεία 
(NACMCF 1997, FAO 1998): 

• Εντοπισµό και διόρθωση της αιτίας απόκλισης 
• Καθορισµό του τρόπου διάθεσης του µη συµµορφούµενου 

προϊόντος 
• Επαλήθευση της αποτελεσµατικότητας των διορθωτικών 

ενεργειών 
• Αρχειοθέτηση των διορθωτικών ενεργειών. 

      Χαρακτηριστικά παραδείγµατα ∆ιορθωτικών Ενεργειών αποτελούν (USDA 
1997): 

• Οι εγκεκριµένες εναλλακτικές διεργασίες, οι οποίες αντικαθιστούν 
τις διεργασίες εκτός ελέγχου σε ένα συγκεκριµένο CCP. 

• ∆ιακοπή της λειτουργίας της γραµµής παραγωγής, δέσµευση των 
µη συµµορφούµενων προϊόντων και ενηµέρωση του διευθυντή 
ελέγχου ποιότητας της µονάδας. 

• Άµεση προσαρµογή της διεργασίας και δέσµευση του προϊόντος 
µέχρι την αξιολόγησή του και την περαιτέρω διάθεσή του. 

 
    Αρχή 6. Καθιέρωση διαδικασιών αρχειοθέτησης και καταγραφή. 
 
    Ορίζεται ένα σύστηµα καταγραφής και αρχειοθέτησης των δεδοµένων και 
πληροφοριών που συλλέγονται κατά τη διάρκεια της λειτουργίας του 
συστήµατος. 
     Οι κύριοι λόγοι που υπαγορεύουν την εγκατάσταση ενός συστήµατος 
αρχειοθέτησης και καταγραφής του σχεδίου HACCP είναι οι ακόλουθοι: 

1. Τα αρχεία αποτελούν τη µόνη διαθέσιµη πηγή για την ανίχνευση 
της πορείας ενός συστατικού, µιας διεργασίας ή ενός τελικού 
προϊόντος. Εάν παρουσιαστούν προβλήµατα και αµφιβολίες 
σχετικά µε την ασφάλεια του προϊόντος, η επιθεώρηση των 
αρχείων αποτελεί το µοναδικό τρόπο για να εξασφαλιστεί ή και να 
αποδειχθεί ότι το προϊόν παρασκευάστηκε και µεταχειρίστηκε µε 
σωστό τρόπο και σε συµφωνία µε τις αρχές HACCP και µε το 
σχέδιο HACCP της εταιρείας. Επίσης η ύπαρξη των αρχείων 
βοηθά στην ανάκληση ενός προϊόντος, στην περίπτωση που τεθεί 
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θέµα ασφάλειας στην αγορά (Pierson και συν 1992, Huss και συν 
1992). 

2. Η διατήρηση αρχείων αποτελεί ένα βοηθητικό εργαλείο, µε το 
οποίο µπορεί ένας χειριστής να πληροφορηθεί για τη λειτουργία 
ενός µηχανήµατος και να διορθώσει τα πιθανά προβλήµατα κατά 
τη λειτουργία αυτού που οδηγούν στην εµφάνιση αποκλίσεων από 
τα κρίσιµα όρια και την ιδανική λειτουργία (Pierson και συν 1992). 

3. Η προσεκτική επιθεώρηση των ορθά ενηµερωµένων και 
διατηρούµενων αρχείων αποτελεί ένα πολύτιµο εργαλείο για την 
ανίχνευση των πιθανών προβληµάτων και για την πραγµατοποίηση 
των απαραίτητων διορθωτικών ενεργειών, πριν εµφανιστεί 
κίνδυνος για την υγεία των καταναλωτών (Pierson και συν 1992). 

4. Η εγκατάσταση ενός συστήµατος αρχειοθέτησης και καταγραφής 
του σχεδίου HACCP είναι απαραίτητη για την πραγµατοποίηση 
των επιθεωρήσεων από τις αρµόδιες Κρατικές Υπηρεσίες (Pierson 
και συν 1992). 
 

       Οι κυριότερες κατηγορίες αρχείων της HACCP είναι : 
• Αρχεία σχετικά µε τις πρώτες ύλες 
• Αρχεία σχετικά µε τα CCP 
• Αρχεία σχετικά µε τον καθορισµό των κρίσιµων ορίων 
• Αρχεία σχετικά µε την παρακολούθηση των CCP 
• Αρχεία σχετικά µε τις αποκλίσεις από τα κρίσιµα όρια και τις 

διορθωτικές ενέργειες 
• Αρχεία σχετικά µε τη συσκευασία και την αποθήκευση του 

προϊόντος 
• Αρχεία σχετικά µε την επαλήθευση του προγράµµατος HACCP 
• Αρχεία που περιγράφουν το σύστηµα HACCP  

 
    Αρχή 7. Καθιέρωση διαδικασιών επαλήθευσης. 
 
       Προσδιορίζονται οι διαδικασίες επαλήθευσης, που επιβεβαιώνουν ότι το 
σύστηµα HACCP λειτουργεί σωστά και αποτελεσµατικά, σε συµφωνία µε το 
σχέδιο µελέτης και εγκατάστασης των διαδικασιών και µε το σκοπό για τον 
οποίο σχεδιάσθηκε. 
 
       Οι κυριότερες διαδικασίες επαλήθευσης είναι τέσσερις: 
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1. Αξιολόγηση των κρίσιµων ορίων που έχουν καθοριστεί. Η 

διαδικασία αυτή απαιτεί την απασχόληση πολύ έµπειρου 
προσωπικού από διάφορες ειδικότητες. Η αξιολόγηση 
περιλαµβάνει επιθεώρηση των αρχείων των σχετικών µε τα 
κρίσιµα όρια προκειµένου να διαπιστωθεί, εάν αυτά είναι 
κατάλληλα και επαρκή για τον έλεγχο των πιθανών κινδύνων 
(Pierson και συν 1992). 

2. Αξιολόγηση της αποτελεσµατικότητας της λειτουργίας του σχεδίου 
HACCP. Ένα σύστηµα HACCP που λειτουργεί αποτελεσµατικά 
σπάνια απαιτεί δειγµατοληψία και ανάλυση του τελικού προϊόντος. 
Έτσι, κάθε εταιρεία που χρησιµοποιεί ένα πρόγραµµα HACCP 
πρέπει να στηρίζεται στη συχνή επιθεώρηση του σχεδίου HACCP 
και των αρχών των σχετικών µε τα CCP, την παρακολούθησή τους 
και τις αποκλίσεις από τα κρίσιµα όρια προκειµένου να 
διαπιστώνεται, εάν το σχέδιο HACCP είναι αποτελεσµατικό, παρά 
να στηρίζεται στην ανάλυση του τελικού προϊόντος (Pierson και 
συν 1992). 

3. Αξιολόγηση της αξιοπιστίας του σχεδίου HACCP. Η διαδικασία 
αυτή πρέπει να πραγµατοποιείται για να διασφαλίζεται η ακρίβεια 
του σχεδίου HACCP. Πρέπει να γίνεται από την οµάδα HACCP σε 
καθορισµένα χρονικά διαστήµατα ή όταν πραγµατοποιούνται 
σηµαντικές αλλαγές στο προϊόν, στην παραγωγική διαδικασία ή 
στα υλικά συσκευασίας. Γίνεται αξιολόγηση του διαγράµµατος 
ροής της παραγωγικής διαδικασίας και των CCP και, εάν κρίνεται 
απαραίτητο, τροποποιείται το σχέδιο HACCP (Pierson και συν 
1992). 

4. Αξιολόγηση της λειτουργίας του συστήµατος HACCP από τους 
επιθεωρητές των αρµόδιων Κρατικών Υπηρεσιών. Ο κυριότερος 
ρόλος των Κρατικών Υπηρεσιών, στις βιοµηχανίες που 
χρησιµοποιούν ένα πρόγραµµα HACCP, είναι η επαλήθευση της 
πληρότητας, της ακρίβειας και της σωστής εφαρµογής των σχεδίων 
HACCP (Pierson και συν 1992). 

 
        Για να διευκολυνθεί η πραγµατοποίηση της διαδικασίας επαλήθευσης µε 
τις απαραίτητες επιθεωρήσεις προτείνεται η χρήση ενός γενικού 
ερωτηµατολογίου, το οποίο ενδεικτικά περιέχει ερωτήσεις όπως: 
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• Ποιά άτοµα αποτελούν την οµάδα HACCP; Ποιές είναι οι γνώσεις 
και οι αρµοδιότητές τους; Ποιά άτοµα είναι επιφορτισµένα µε τη 
παρακολούθηση των CCP και τις καταγραφές των µετρήσεων; 
Κατανοούν τα άτοµα αυτά το ρόλο τους στο σχέδιο HACCP; 
Γνωρίζουν τα κρίσιµα όρια και πότε εµφανίζεται απόκλιση από 
αυτά; 

• Ποιά είναι η πληρότητα και επάρκεια του συστήµατος; Υπάρχουν 
διαγράµµατα ροής; Τα CCP έχουν καθοριστεί µε την σωστή 
διαδικασία; Τα κρίσιµα όρια είναι σωστά και τεκµηριωµένα; Οι 
διορθωτικές ενέργειες είναι οι ενδεδειγµένες; Υπάρχει σχέδιο 
παρακολούθησης; Καθορίσθηκαν οι κατάλληλες µέθοδοι 
καταγραφής των αποτελεσµάτων; 

• Οι εν δυνάµει κίνδυνοι έχουν τεκµηριωθεί σωστά µε εµπειρικά και 
επιστηµονικά δεδοµένα; Τα άτοµα που πραγµατοποίησαν την 
ανάλυση της επικινδυνότητας ήταν τα ενδεδειγµένα; Ποιοί 
καθόρισαν τα Κρίσιµα όρια; 

• Έχουν περιγραφεί επαρκώς οι οδοί επιµόλυνσης και οι περιοχές 
υψηλού και χαµηλού κινδύνου; Η ενδεχόµενη κατάργηση 
ορισµένων κινδύνων από το ήδη υπάρχον σύστηµα είναι 
τεκµηριωµένη; 

• Μετρήσεις, καταγραφές: ποιός; πότε; πως; Τι συµβαίνει όταν 
υπάρχει απόκλιση; Υπάρχει σύστηµα καταγραφής δεδοµένων 
(ηλεκτρονικό, χειρόγραφο); Γίνεται στατιστική ανάλυση των τιµών 
και αποτελεσµάτων των µετρήσεων; 

• Υπάρχει σχέδιο διορθωτικών ενεργειών και ποιός είναι υπεύθυνος 
για τη λήψη αποφάσεων σχετικά µε αυτές; (Αµβροσιάδης 2005). 

      Μετά από κάθε διαδικασία επιβεβαίωσης θα συντάσσεται και η σχετική 
έκθεση, που πιστοποιεί ότι το σύστηµα λειτουργεί σωστά και αποτελεσµατικά, 
για το σκοπό για τον οποίο έχει σχεδιαστεί. 
 
2.5 Εφαρµογή του συστήµατος HACCP 
 Ο τρόπος παρουσίασης των προγραµµάτων HACCP µπορεί να διαφέρει 
αισθητά από επιχείρηση σε επιχείρηση γιατί κατά την ανάπτυξή τους 
λαµβάνονται υπόψη οι  ιδιαιτερότητες κάθε προϊόντος και οι ξεχωριστές 
συνθήκες λειτουργίας της κάθε µονάδας. Τα προγράµµατα HACCP στηρίζονται 
στις 7 Αρχές που αναφέρονται παραπάνω και είναι προσαρµοσµένα στις 
ιδιαιτερότητες της κάθε επιχείρησης. Ωστόσο πριν από την εφαρµογή των 
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Αρχών του HACCP πρέπει να εξασφαλιστούν οι ακόλουθες 5 προϋποθέσεις 
που περιγράφονται παρακάτω (Σχήµα 1) (NACMCF 1997). 
 
 
Σχήµα 1: 
ΣΥΣΤΑΣΗ ΤΗΣ ΟΜΑ∆ΑΣ HACCP 
 
 
 
 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΟΥ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ ΚΑΙ ΤΗΣ ∆ΙΑΝΟΜΗΣ ΤΟΥ 
 
 
 
 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ ΠΡΟΤΕΙΝΟΜΕΝΗΣ ΧΡΗΣΗΣ ΚΑΙ ΤΩΝ 
ΚΑΤΑΝΑΛΩΤΩΝ ΤΟΥ ΤΡΟΦΙΜΟΥ 
 
 
                                             
 
ΑΝΑΠΤΥΞΗ ∆ΙΑΓΡΑΜΜΑΤΟΣ ΡΟΗΣ ΓΙΑ ΤΗΝ ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΤΗΣ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 
 
 
 
 
ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ ΤΟΥ ∆ΙΑΓΡΑΜΜΑΤΟΣ ΡΟΗΣ 
Σχήµα 1. Προϋποθέσεις για την εφαρµογή HACCP. 
 
2.5.1 Σύσταση της οµάδας HACCP 
 
     Η οµάδα HACCP πρέπει να αποτελείται από άτοµα διαφόρων ειδικοτήτων, 
ώστε να µπορεί (NACMCF,1997): 

• να εντοπίζει τους κινδύνους 
• να εντοπίζει τα CCP 
• να ελέγχει τα CCP 
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• να επαληθεύει τη σωστή λειτουργία των CCP και του συστήµατος 
Το επιλεγµένο προσωπικό για την οµάδα HACCP πρέπει να έχει γνώσεις για 
(FAO 1998): 

• την εφαρµοζόµενη τεχνολογία και τον χρησιµοποιούµενο 
εξοπλισµό στις γραµµές παραγωγής 

• πρακτικά θέµατα λειτουργίας της βιοµηχανίας 
• την ροή και την τεχνολογία της εφαρµοζόµενης παραγωγικής 

διαδικασίας 
• τη µικροβιολογική σύσταση του παραγόµενου προϊόντος 
• τις αρχές και τεχνικές του HACCP 

     Ο αριθµός των µελών της οµάδας ποικίλει και εξαρτάται από τα παραγόµενα 
προϊόντα και το είδος των εκτελούµενων διεργασιών. Σε µικρές επιχειρήσεις, 
ένα ή δύο άτοµα µπορούν να αντεπεξέλθουν στις απαιτήσεις για την ανάπτυξη 
του προγράµµατος, µε την προϋπόθεση ότι έχουν εκπαιδευτεί στο HACCP. Σε 
µεγαλύτερες επιχειρήσεις, ορίζονται από 4 ως 6 άτοµα, τα οποία συνήθως 
επιβάλλεται να συµβουλεύονται άτοµα και από άλλα τµήµατα, όπως από το 
τµήµα Έρευνας και ανάπτυξης, από το τµήµα Οικονοµικής ∆ιαχείρισης και το 
τµήµα Μάρκετινγκ (United States Department of Agriculture 1977). 
      Η οµάδα πρέπει να περιλαµβάνει ένα συντονιστή και ένα τεχνικό 
γραµµατέα (FLAIR 1993). 
     Ο ρόλος του συντονιστή είναι: 

• να εξασφαλίζει ότι η σύνθεση της οµάδας HACCP είναι σύµφωνη 
µε τις ανάγκες της µελέτης 

• να προτείνει αλλαγές στην οµάδα 
• να συντονίζει την εργασία της οµάδας 
• να προεδρεύει στις συσκέψεις 
• να κατανέµει ευθύνες και εργασία 
• να εξασφαλίζει ότι ακολουθείται ο σκοπός της µελέτης 
• να πραγµατοποιεί τις απαραίτητες ενέργειες, ώστε να 

εξασφαλίζεται η γνωστοποίηση των αποφάσεων της οµάδας 
HACCP 

• να αντιπροσωπεύει την οµάδα στην διοίκηση της επιχείρησης 
• να είναι πλήρως εξοικειωµένος µε τη µελέτη της HACCP και 

ενήµερος για τις λειτουργίες της εταιρείας 
 
      Οι ευθύνες του τεχνικού γραµµατέα περιλαµβάνουν: 
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• τον προγραµµατισµό των συσκέψεων της οµάδας HACCP 
• την καταγραφή της σύνθεσης της οµάδας HACCP στις συσκέψεις 
• την καταγραφή των αποφάσεων που λαµβάνονται από την οµάδα 

(FLAIR 1993). 
 
 
 
2.5.2 Περιγραφή προϊόντος και προσδιορισµός της προτεινόµενης χρήσης του 
 
     Η περιγραφή του προϊόντος πρέπει να περιλαµβάνει ποιά είναι τα 
χρησιµοποιούµενα συστατικά, τα χαρακτηριστικά του τελικού προϊόντος και οι 
εφαρµοζόµενες µέθοδοι επεξεργασίας (NACMCF 1997). Επίσης πληροφορίες 
πρέπει να παρέχονται για την ονοµασία του προϊόντος, τη σύσταση τα 
φυσικοχηµικά χαρακτηριστικά του προϊόντος που επηρεάζουν την µικροβιακή 
ανάπτυξη (όπως π. χ. το pH, η αw), τις εφαρµοζόµενες επεξεργασίες (όπως 
θέρµανση, κατάψυξη, αλάτισµα, κάπνισµα), τη συσκευασία, τη διάρκεια ζωής 
του τροφίµου, τις συνθήκες αποθήκευσης και τις συνθήκες διανοµής (δηλαδή 
κατεψυγµένο υπό ψύξη ή σε θερµοκρασία περιβάλλοντος) (Codex Alimentarius 
1997). Η εφαρµογή του συστήµατος HACCP απαιτεί την συµπλήρωση φορµών 
παρόµοιων µε αυτές που δίνονται στο Παράρτηµα, 1 τόσο για την περιγραφή 
του προϊόντος (Έντυπο 1) όσο και για την περιγραφή των χρησιµοποιούµενων 
πρώτων υλών και συστατικών (Έντυπο 2) (FAO 1998, U.S.D.A. 1997). 
   Για την ολοκλήρωση της περιγραφής του προϊόντος απαιτείται ο καθορισµός 
της προτεινόµενης χρήσης του. Κατά τον προσδιορισµό της σχεδιαζόµενης 
χρήσης πρέπει να αναγνωρίζονται οι απαραίτητες διεργασίες της προετοιµασίας 
και του µαγειρέµατος του τροφίµου από τον καταναλωτή ή την εγκατάσταση 
προετοιµασίας τροφίµων. Επίσης, πρέπει να καθορίζεται, εάν το τρόφιµο 
προορίζεται για κατανάλωση από πληθυσµούς υψηλής επικινδυνότητας (π.χ. 
νεογέννητα, ασθενείς, ηλικιωµένοι, έγκυες γυναίκες, κ.τ.λ.) και να αναφέρεται 
οποιαδήποτε απαραίτητη ειδική µεταχείρισή του κατά την αποθήκευση, τη 
διανοµή ή την κατανάλωσή του. Εάν το προϊόν είναι ακατάλληλο για 
κατανάλωση από ορισµένες ευαίσθητες οµάδες πληθυσµού, τότε πρέπει είτε να 
εξασφαλίζεται η τοποθέτηση ειδικών ετικετών προειδοποίησης, είτε να 
τροποποιείται το προϊόν ή η παραγωγική διαδικασία, ώστε να καθίσταται 
κατάλληλο το τρόφιµο για κατανάλωση (FLAIR 1993, Stevenson 1990). 
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2.5.3 Ανάπτυξη διαγράµµατος ροής 
 
      Ο σκοπός κατασκευής του διαγράµµατος ροής είναι να παρέχει µια σαφή 
και απλή περιγραφή των σταδίων που αποτελούν την παραγωγική διαδικασία. 
Το πεδίο µελέτης του διαγράµµατος ροής πρέπει να περιλαµβάνει τόσο τα 
στάδια της διεργασίας που βρίσκονται κάτω από άµεσο έλεγχο της µονάδας, 
όσο και των σταδίων της τροφικής αλυσίδας πριν και µετά την επεξεργασία του 
προϊόντος (NACMCF 1997). Το διάγραµµα ροής αποτελεί βασικό κοµµάτι ενός 
σχεδίου HACCP γιατί διευκολύνει τα µέλη της οµάδας HACCP να 
κατανοήσουν την παραγωγική διαδικασία και αποτελεί σηµαντικό εργαλείο για 
τον προσδιορισµό και την εξουδετέρωση των πιθανών κινδύνων (Mortimore 
και συν 1995). 
     Τα δεδοµένα που καταγράφονται σε ένα διάγραµµα ροής είναι: 
(Αµβροσιάδης 2005). 

• Στοιχεία για τις πρώτες και βοηθητικές ύλες και τα υλικά 
συσκευασίας, καθώς και τις απαιτούµενες συνθήκες συντήρησής 
τους 

• Λεπτοµέρειες για όλες τις δραστηριότητες της παραγωγικής 
διαδικασίας. Είναι σηµαντικό να περιγράφεται η αλληλουχία όλων 
των σταδίων και των διεργασιών, από την παραλαβή και 
αποθήκευση των υλικών, την προετοιµασία των πρώτων υλών και 
την παραγωγή των ενδιάµεσων προϊόντων, µέχρι τη συσκευασία , 
αποθήκευση και διακίνηση των τελικών προϊόντων. 

• Οι συνθήκες θερµοκρασίας, σε συνάρτηση µε το χρόνο για όλες τις 
διεργασίες, από την παραλαβή των υλικών µέχρι την διακίνηση 
του τελικού προϊόντος. 

• Λεπτοµέρειες για κάθε επεξεργασία του προϊόντος 
• Οι συνθήκες αποθήκευσης και διανοµής του τελικού προϊόντος 

 
 
2.5.4 Επαλήθευση του διαγράµµατος ροής 
      
     Η οµάδα HACCP πρέπει να διεξάγει ανασκόπηση της λειτουργίας της 
µονάδας για να επαληθεύσει την ακρίβεια κα την πληρότητα του διαγράµµατος 
ροής (NACMCF 1997). Η διαδικασία αυτή είναι ιδιαίτερα σηµαντική, διότι η 
ανάλυση επικινδυνότητας και τα CCP στηρίζονται στις πληροφορίες που 
παρέχονται από το διάγραµµα ροής. Όλα τα µέλη της οµάδας HACCP πρέπει 
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να παίρνουν µέρος στην επιβεβαίωση του διαγράµµατος ροής και οι αλλαγές 
που διαπιστώνονται πρέπει να αρχειοθετούνται (Mortimore και συν 1995). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



51 
 

ΒΙΒΛΙΟΓΡΑΦΙΑ   
 
 
Αµβροσιάδης Ι., (2005), Εφαρµογή και έλεγχος του συστήµατος HACCP. Εκδ. 
Σύγχρονη Παιδεία, Θεσσαλονίκη. 
 
Αρβανιτογιάννης Ι., Σάνδρου ∆. και Κούρτης Λ., (2001), Ασφάλεια τροφίµων. 
Εκδ. University Studio Press, Θεσσαλονίκη. 
 
Αθανασοπούλου Φ (2006) Παρασιτικά νοσήµατα των εκτρεφόµενων ψαριών 
στην Ελλάδα. Σηµειώσεις για το µεταπτυχιακό πρόγραµµα σπουδών. Καρδίτσα 
 
Θωµόπουλος Χ.∆., (1986),“ Επιστήµη και τεχνική των τροφίµων ”, Αθήνα  
 
Τζία Κ. και Τσιαπουρής Α., (1996), Ανάλυση της επικινδυνότητας στα κρίσιµα 
σηµεία ελέγχου (HACCP) στη βιοµηχανία τροφίµων. Εκδ. Παπασωτηρίου, 
Αθήνα. 
 
Behling. A.B. and. Taylor S.L., (1982), Bacterial histamine production as a 
function of temperature and time of incubation. J. Food Sci. 47: 1311-1314, 
1317. 
 
Cliver, D. O., Riemann, H. P., (2002), Food born Disease 2 Edition. Academic 
Press, London U.K. 
 
Codex Alimentarius, (1997), The Codex Alimentarius Commission & the 
FAO/WHO Food Standards Program, Rome June. 
 
Codex Committee on Food Hygiene (1993),Guidelines for the Application of 
the Hazard Analysis Critical Control Point (HACCP ) System, in Training 
Consideration for the Application on the HACCP System to Food Processing 
and Manufacturing. WHO/FNU/FOS/93.3 World Health Organization, Geneva 
 
Codex Committee on Food Hygiene (1997), CCP System and Guidelines for its 
Application. Annex to CAC/RCP 1-1969. Rev. 3, in Codex Alimentarius  
Food Hygiene Basic Texts, Food and Agriculture Organization of the United 
Nations World Health Organization, Rome.    

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



52 
 

Food & Agriculture Organization (FAO) of the United Nations, (1998), Food 
Quality & Safety Systems: A training manual oh food hygiene & the HACCP 
system, Rome, Italy. 
 
United States Department of Agriculture, (1977), Guidebook for the 
preparation of HACCP plans, April. 
 
Fayer, R. and Dubey J.P., (1985), Methods for controlling transmission of 
protozoan parasites from meat to man. Food Technol. 39 no 3: 57-60. 
 
FLAIR (Food Linked Agro Industrial Research), (1993), HACCP User Guide, 
Concerted Action No 7. 
 
Hui, Y.H., Gorham, J.R.,Murrell, K.D. and D.O. Cliver (1994), Food born 
Diseases Handbook. Diseases caused by Hazardous Substances. Vol.3 Marcel 
Dekker, Inc. New York. 
 
Huss, H.H., (2000), Prevention and control of hazards in seafood. Food Control 
11, 149-156. 
 
Huss, H.H., Jakobsen, M., Liston, J., (1992), Quality Assurance in the Fish 
Industry, Developments in Food Science, Elsevier Science Publishers, 1992, 
pp. 501-508, 515-531. 
 
Jackson, G.L. (1990): Parasitic protozoa and worms relevant to the US. Food 
Technol. 44 no 5: 106-112. 
 
Lorca, T.A., T.M. Gingerch, M.D. Pierson, G. J. Flick, C.R. Hackney NAD 
S.S. Summer.(2001)Growth Formation of Morganella morganii in Determining 
the Safety and Quality of Inoculated and Uninoculated Bluefish (Pomatomus 
saltatrix). Food Protect. 64(12): 2015-2019. 
 
Mallet C.P., “ Frozen Food Technology ”, Blackie Academic & Professional, 
London/Glasgow 1993, Chapter 4. 
 
Marriot, N.G., (1997), Essentials of food sanitation, G. Robertson, Ed. 
Chapman & Hall, London. 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



53 
 

Mebs, D. (1992 ): Gigttiere. Stuttgerd: Wissenschaftlich Verlagsgesellschaft. 
 
Mortimore, S.& Wallace, C., (1995), HACCP: A practical approach, Chapman 
& Hall, London, Glasgow  
 
National Advisory Committee for Microbiological Criteria for Foods 
(NACMCF) (1997): Hazard Analysis and Critical Control Point Principles and 
Application Guidelines adopted 14 August.   
 
Pierson, M.D. and. Corlett D. A, (1992),HACCP – Principles and Applications. 
Chapman and Hall, New York/London. 
 
Shapton, D.A. & Shapton, N.F., (1994), Principles and Practices for the Safe 
Processing of Foods, Butterworth/Heinemann, Oxford. 
 
Stevenson, K.E., (1990), Implementing HACCP in the Food Industry, Food 
Technology, 44(5): 179-180. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



54 
 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ Ι 
 
 
 
 
ΕΝΥΠΟ 1 
 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 
 
1. Ονοµασία προϊόντος  

2. Σηµαντικά χαρακτηριστικά του τελικού 
προϊόντος 

 

3. Πως πρόκειται να χρησιµοποιηθεί το προϊόν  

4. Συσκευασία  

5. ∆ιάρκεια ζωής  

6. Που πρόκειται να πωληθεί το προϊόν  

7. Οδηγίες (αποθήκευσης, χρήσης) που 
υπάρχουν στην ετικέτα 

 

8. Ειδικός έλεγχος κατά την διανοµή  

 
ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ:                                            ΕΓΚΕΚΡΙΜΕΝΑ ΑΠΟ: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



55 
 

ΕΝΤΥΠΟ 2 
 
ΣΥΣΤΑΤΙΚΑ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ ΚΑΙ ΕΙΣΕΡΧΟΜΕΝΑ ΥΛΙΚΑ 
 
 
ΟΝΟΜΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 
 
  

  

  

  

  

  

 
ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ:                                          ΕΓΚΕΚΡΙΜΕΝΑ ΑΠΟ: 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 3: ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ HACCP ΣΤΗ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑ 
ΑΛΙΕΥΜΑΤΩΝ 

3.1 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

      Η χρήση του HACCP στη βιοµηχανία αλιευµάτων είχε διερευνηθεί από τις 
αρχές της δεκαετίας του 70. Το 1986 η Εθνική Υπηρεσία Ακτών και Αλιείας 
(NMFS) και το Εθνικό Εργαστήριο Ελέγχου και Αλιευµάτων (NSIL) των 
Η.Π.Α. εξέτασαν τους κινδύνους των αλιευτικών προϊόντων, µετά από επίσηµη 
έκκληση του Αµερικάνικου Κογκρέσου (Garret και συν 1995). Το 1991, η 
NMFS ολοκλήρωσε την έρευνά της σχετικά µε την εφαρµογή του HACCP στην 
βιοµηχανία αλιευµάτων. Η έρευνα αυτή λαµβάνει την ονoµασία MSSP (Model 
Seafood Surveillance Project) (Τζιά και συν 1996). Σε ότι αφορά την 
Ευρωπαϊκή Ένωση, το HACCP καλύπτει τόσο τους δικούς της ελέγχους στη 
βιοµηχανία όσο και στον εσωτερικό έλεγχο αυτής. Πιο συγκεκριµένα, η 
εφαρµογή του HACCP στην Ευρωπαϊκή Ένωση ξεκίνησε µε την Οδηγία 
91/493/93 του Συµβουλίου της ΕΕ η οποία υπογραµµίζει τους κανόνες υγιεινής 
στην παραγωγή και διανοµή των αλιευµάτων, ενώ εξαιρετική προσοχή έχει 
δοθεί στην αναγνώριση των κρίσιµων σηµείων, την παρακολούθηση και τον 
έλεγχό τους, την δειγµατοληψία και την καταγραφή των συνθηκών λειτουργίας. 

3.2 ΜΙΚΡΟΒΙΟΛΟΓΙΑ ΤΩΝ ΑΛΙΕΥΜΑΤΩΝ 

      Παρόλο που η κύρια χηµική σύνθεση των αλιευµάτων και ο τρόπος 
αλλοίωσής τους προσοµοιάζει αυτόν του κρέατος, τα αλιεύµατα είναι 
περισσότερο ευπαθή και αποτελούν καλύτερο υπόστρωµα για την ανάπτυξη 
παθογόνων µικροοργανισµών λόγω του αυξηµένου pH (pH 5,5 και 6,6 για το 
κρέας και τα ψάρια αντίστοιχα) και του χαµηλότερου επιπέδου γλυκόζης. Τα 
αλιεύµατα µπορούν να κατηγοριοποιηθούν µε σειρά µειούµενης 
επικινδυνότητας ως εξής (Huss 2000): 

1. Μαλάκια, συµπεριλαµβανόµενων των φρέσκων ή κατεψυγµένων µυδιών 
και στρειδιών, µε κέλυφος ή χωρίς. Συνήθως καταναλώνονται χωρίς 
επιπλέον µαγείρεµα. 

2. Ελαφρά συντηρηµένα προϊόντα ψαριού (NaCl < 6% w/w σε υγρή φάση, 
PH >5.0). Η κατηγορία αυτή περιλαµβάνει τα αλατισµένα και καπνιστά 
ψάρια, τα οποία καταναλώνονται χωρίς µαγείρεµα. 

3. Θερµικά επεξεργασµένα (παστερίωση, µαγείρεµα, θερµό κάπνισµα) 
προϊόντα ψαριού και οστρακοειδή (συµπεριλαµβανόµενων των 
προµαγειρεµένων φιλέτων ψαριού). Ορισµένα τρόφιµα της κατηγορίας 
αυτής δεν απαιτούν µαγείρεµα. 
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4. Θερµικά επεξεργασµένα (αποστείρωση, συσκευασµένα σε 
αποστειρωµένους περιέκτες) ιχθυηρά. Συχνά καταναλώνονται χωρίς 
επιπρόσθετο µαγείρεµα. 

5. Ηµισυντηρηµένα ψάρια (NaCl > 6% w/w, σε υγρή φάση,pH < 5.0, 
συντηρητικά: σορβικό οξύ, βενζοϊκό οξύ, NO2) Στην κατηγορία αυτή 
υπάγονται τα αλατισµένα ψάρια και το χαβιάρι, τα οποία 
καταναλώνονται χωρίς µαγείρεµα. 

6. Ξηρά, αλατισµένα και καπνιστά ψάρια, τα οποία καταναλώνονται 
συνήθως µετά το µαγείρεµα. 

7. Φρέσκα και κατεψυγµένα ψάρια και οστρακοειδή, τα οποία 
καταναλώνονται συνήθως µετά το µαγείρεµα. 
 

3.3 ΠΑΡΑΓΩΓΗ ΚΟΝΣΕΡΒΟΠΟΙΗΜΈΝΩΝ ΨΑΡΙΩΝ 

      Οι κονσέρβες ψαριών παράγονται από φρέσκα ή κατεψυγµένα ψάρια. Μετά 
την είσοδό τους στο εργοστάσιο τα ψάρια διαχωρίζονται και ταξινοµούνται 
ανάλογα µε το είδος τους, την κατάσταση στην οποία βρίσκονται και το 
µέγεθός τους, ενώ καθηµερινά ελέγχονται ως προς τα οργανοληπτικά 
χαρακτηριστικά τους. Μετά την διαλογή τους είτε επεξεργάζονται απευθείας 
είτε ψύχονται και παραµένουν σε µεγάλες δεξαµενές υποδοχής προϊόντος, οι 
οποίες περιέχουν ψυγµένη άλµη, τριµµένο πάγου ή κοµµάτια πάγο. Κρίσιµο 
σηµείο ελέγχου για το στάδιο αυτό αποτελεί η συγκέντρωση της ισταµίνης που 
µπορεί να υπάρχει στα ψάρια η οποία µπορεί να αποφευχθεί µε σωστό ιστορικό 
ψύξης. Οι ιχθύες ιδίως της οικογένειας Scombridae παρουσιάζουν αυξηµένη 
πιθανότητα να περιέχουν στη σάρκα τους υψηλές συγκεντρώσεις ισταµίνης, 
ουσία τοξική, η οποία προκαλεί τη τροφολοίµωξη από κατανάλωση 
σκοµβροειδών. Η ουσία αυτή παράγεται από την αποκαρβοξυλίωση της 
ιστιδίνης και από άλλες ιµιδαζολικές ενώσεις (ανσερίνη, καρνοσίνη). Οι 
ιµιδαζολικές ενώσεις ανευρίσκονται είτε ελεύθερες στη σάρκα των ιχθύων 
προερχόµενες από τη διάσπαση διαφόρων αµινοξέων, είτε παράγονται από τη 
δράση ορισµένων βακτηρίων όπως τα είδη του γένους Proteus (Ijomah και 
συν., 1992). Η παρουσία της ισταµίνης στη σάρκα των ιχθύων δηµιουργεί 
σοβαρά προβλήµατα κατά την επεξεργασία τους, γιατί είναι δυνατόν να βρεθεί 
σε κονσερβοποιηµένα προϊόντα ιχθύων, λόγω του ότι αυτή δεν καταστρέφεται 
από τη δράση της θερµότητας. Είναι επίσης δυνατόν να προσδιοριστούν 
αυξηµένες συγκεντρώσεις ισταµίνης σε νωπούς ιχθύς πριν αυτοί παρουσιάσουν 
µακροσκοπικές αλλοιώσεις. Σύµφωνα µε τον Κανονισµό (ΕΚ) αριθ. 1441/2007 
της Επιτροπής η συγκέντρωση της ισταµίνης, σε αλιευτικά προϊόντα από είδη 
ιχθύων που συνδέονται µε υψηλές ποσότητες ιστιδίνης, πρέπει να είναι, 
µικρότερη από 100mg/kg. Τα είδη ιχθύων που αναφέρονται ανήκουν στις 
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οικογένειες Scombridae, Clupeidae, Engraulidae, Coryfenidae, Pomatomidae 
και Scombresosidae. 

 

3.3.1 Εκσπλαχνισµός 

      Η αφαίρεση των σπλάχνων συµβάλλει θετικά στην αύξηση της διατήρησης 
των αλιευµάτων. Σε ψάρια µεγάλου µεγέθους εφαρµόζεται πάνω στο αλιευτικό 
σκάφος, ενώ είναι πρακτικά ανέφικτος στα µικρά ψάρια. Ιδιαίτερη προσοχή θα 
πρέπει να δοθεί στην τήρηση αυστηρών συνθηκών υγιεινής επειδή κατά τη 
διαδικασία αυτή µικροοργανισµοί µπορεί να µολύνουν την εκτεθειµένη σάρκα 
του ψαριού (ICMF, 1998). Μετά τον εκσπλαχνισµό τα ψάρια πλένονται. Το 
νερό που χρησιµοποιείται για την διαδικασία αυτή θα πρέπει να έχει τα 
χαρακτηριστικά του πόσιµου νερού και να είναι συµβατό µε τις απαιτήσεις της 
Οδηγίας 98/83 ΕΚ του Συµβουλίου της Ευρώπης. 

3.3.2 Αποκεφαλισµός-φιλετάρισµα 

      Κατά τις διαδικασίες αυτές γίνεται αποµάκρυνση του κεφαλιού των ψαριών 
και κατόπιν ο διαχωρισµός τους σε φιλέτα. Επειδή η πιθανότητα µόλυνσης των 
παραγόµενων φιλέτων είναι πολύ υψηλή, θα πρέπει να τηρούνται αυστηρές 
συνθήκες υγιεινής καθόλη τη διάρκεια της επεξεργασίας ενώ συχνή 
απολύµανση των µηχανηµάτων και των χώρων είναι εξίσου απαραίτητη. Ο 
κίνδυνος που υπάρχει σε αυτό το στάδιο αφορά την πιθανή παραµονή στα 
φιλέτα πτερυγίων κοκάλων και µεµβρανών (CCP). Για την αποφυγή τέτοιων 
φαινοµένων θα πρέπει να υπάρχει συχνή επιθεώρηση των µηχανηµάτων και 
άµεση παρακολούθηση της γραµµής παραγωγής, σε συνδυασµό µε ανάληψη 
διορθωτικών ενεργειών σε περίπτωση αποκλίσεων. Παρτίδες προϊόντος που 
παρουσιάζουν ελαττώµατα εξαιρούνται και επεξεργάζονται για δεύτερη φορά 
(Huss 2000). 

3.3.3 ∆ιαδικασία πλήρωσης 

      Πριν την έναρξη της διαδικασίας αυτής υπάρχει ένας σηµαντικός φυσικού 
τύπου κίνδυνος ο οποίος αφορά την ακεραιότητα του περιέκτη. Ελαττωµατικές 
ραφές, και/ή άκρες του κύριου σώµατος του περιέκτη µπορεί να οδηγήσουν σε 
επιµόλυνση του προϊόντος από παθογόνους µικροοργανισµούς, κυρίως 
Clostridium botulinum, µε τη λήξη της επεξεργασίας. Το κρίσιµο όριο ελέγχου 
περιλαµβάνει τον έλεγχο των περιεκτών, οι οποίοι θα πρέπει να µην έχουν 
σοβαρά ελαττώµατα και να ικανοποιούν τις προδιαγραφές που θέτει η 
νοµοθεσία. Πιστοποιηµένοι προµηθευτές και τακτικοί έλεγχοι κατά την 
παραλαβή των υλικών συσκευασίας είναι διαδικασίες που εγγυώνται την 
αποφυγή του κινδύνου. 
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3.3.4 Σφράγισµα 

      Ακολούθως εφαρµόζονται τα καπάκια στις κονσέρβες, αυτές σφραγίζονται 
και αφού ζυγιστούν οδηγούνται προς τους φούρνους θερµικής επεξεργασίας. 
Μη ακεραιότητα του σφραγισµένου περιέκτη είναι ένας σηµαντικός βιολογικός 
κίνδυνος αφού πιθανό ελάττωµα µπορεί να οδηγήσει σε επιµόλυνση µετά το 
τέλος της επεξεργασίας (Put και συν 1980). 

 

3.3.5 Θερµική επεξεργασία 

      Για τα υψηλής οξύτητας τρόφιµα (ph>4,6), όπως είναι κονσερβοποιηµένα 
αλιεύµατα, ο κύριος µικροοργανισµός που ενδιαφέρει την ασφάλεια του 
καταναλωτή είναι ο παθογόνος µικροοργανισµός Clostridium botulinum. Ο 
στόχος της θερµικής επεξεργασίας είναι η µείωση των σπόρων του 
µικροοργανισµού αυτού κατά 12 λογαρίθµους από τον αρχικό τους αριθµό. Ο 
χρόνος και η θερµοκρασία κατά την διάρκεια της επεξεργασίας καταγράφονται 
συνεχώς για την διασφάλιση της συνέχειας της επεξεργασίας, ενώ σε 
περίπτωση παραβίασης τους η συγκεκριµένη παρτίδα απορρίπτεται. Επίσης θα 
πρέπει να γίνεται καθηµερινός έλεγχος της λειτουργίας των θερµοµέτρων και 
του αποστειρωτήρα. 

3.3.6 Ψύξη µε νερό 

      Με την λήξη της θερµικής επεξεργασίας οι κονσέρβες ψύχονται µε τη 
χρήση χλωριωµένου νερού και αεροεξατµιστήρα σε θερµοκρασία 
περιβάλλοντος στην περιοχή αποθήκευσης. Κατά την διάρκεια της ψύξης µε 
νερό, µικρές ποσότητες νερού µπορούν να εισέλθουν στις κονσέρβες από τις 
ραφές (Adabouch 1992). Μετά ακολουθούν οι διαδικασίες της ετικετοποίησης, 
αποθήκευσης και τελικά η διανοµή αυτών στον τελικό καταναλωτή. 

Μια συνοπτική παρουσίαση των απαιτουµένων κινδύνων, κρίσιµων σηµείων 
ελέγχου, κρίσιµων ορίων και διορθωτικών ενεργειών γίνεται στον πίνακα 3. Το 
σχήµα 1 παρουσιάζει το διάγραµµα ροής για την παραγωγή 
κονσερβοποιηµένων αλιευµάτων. 
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Σχήµα 1. ∆ιάγραµµα ροής για την παραγωγή κονσερβοποιηµένων ψαριών 
(Πηγή: Tzouros και συν 2000, ICMF 1998). 

Αλίευση 
(CCP1) 

 

Επεξεργασία αλιευµάτων πάνω 
στο πλοίο (CCP2) 

 

Παραλαβή παρτίδας στο 
εργοστάσιο (CCP3) 

 

∆ιατήρηση υπό ψύξη 
(CCP4) 

 

Πλύση 

 

Αποκεφαλισµός 
(CCP5) 

 

Αποµάκρυνση αυγών 

 

Εκσπλαχνισµός 

 

Τεµαχισµός-Καθαρισµός 
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Πλήρωση περιεκτών 
(CCP6) 

 

Ζύγιση 

 

Σφράγισµα 
(CCP7) 

 

Ζύγιση 

 

Θερµική 
επεξεργασία 
(CCP8) 

 

Ψύξη 
(CCP9) 

 

Ετικετάρισµα 

 

∆ευτερογενής συσκευασία και 
ετικετάρισµα 

 

Αποθήκευση σε συνθήκες 
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ψύξης/κατάψυξης (CCP10) 

 

Μεταφορά-∆ιανοµή 
(CCP11) 

 

Πίνακας 3. Συνοπτική παρουσίαση κινδύνων, κρίσιµων σηµείων ελέγχου, 
κρίσιµων ορίων, διαδικασιών καταγραφής, διορθωτικών ενεργειών και 
υπεύθυνου προσωπικού για την παραγωγή κονσερβοποιηµένων ψαριών (Πηγή: 
Αρβανιτογιάννης και συν 2001). 

Στάδιο 
επεξεργασίας 

Κίνδυνος* 
Χ, Φ, Μ 

Προληπτικά 
µέτρα 

Παράµετρος 
CCP 

Κρίσιµο όριο ∆ιαδικασίες 
καταγραφής 

∆ιορθωτικές ενέργειες Υπεύθυνο 
προσωπικό 

Παραλαβή 
πρώτων υλών 
(CCP3) 

 

Χ 

Πιστοποιηµένοι 
προµηθευτές, 
τακτικοί έλεγχοι 

Παρουσία 
ισταµίνης στα 
ψάρια 

< 100 ppm Ειδική χηµική 
ανάλυση 

Απόρριψη φορτίου Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 

 Χ Κατάλληλη 
διεργασία 
αποστείρωσης 
νερού-πάγου 

Παρουσία 
βαρέων 
µετάλλων 

Όπως 
καθορίζεται 
από την 
98/83 ΕΚ 

Ειδική χηµική 
ανάλυση 

Απόρριψη φορτίου, 
αλλαγή διεργασίας 
αποστείρωσης 

 

 Φ Πιστοποιηµένοι 
προµηθευτές, 
τακτικοί έλεγχοι 

Ακεραιότητα των 
περιεκτών και 
των πωµάτων 

Απουσία 
σοβαρών 
ελαττωµάτων 

Οπτικός έλεγχος 
και εξέταση σε 
περιέκτες-
καπάκια 

Απόρριψη φορτίου και 
αλλαγή προµηθευτή 

 

Ψύξη (CCP4) Μ Έλεγχος χρόνου 
και 
θερµοκρασίας 
ψύξης 
αλιευµάτων 

Ανάπτυξη 
µικροοργανισµών 

Θ < 1⁰ C Συνεχής 
καταγραφή της 
θερµοκρασίας 
διατήρησης 

Κατακράτηση του 
φορτίου και εκτίµηση 
της ποιότητας 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 
των 
ψαριών 

Αποκεφαλισµός 
φιλετοποίηση 
(CCP5) 

Μ 

 

GMP, 
διατήρηση 
συνθηκών 
ψύξης κατά την 
επεξεργασία 

Ανάπτυξη 
µικροοργανισµών 
αλλοίωσης και 
παθογόνων 

Όπως 
ορίζονται 
από την 
βιοµηχανία 

Μικροβιολογική 
ανάλυση 

Απόρριψη ή επανάληψη 
διαδικασίας 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου  

Απολύµανση 
περιεκτών 
(CCP6) 

Χ Έλεγχος του 
εξοπλισµού και 
της 
συγκέντρωσης 
απολυµαντικών 

Υπολείµµατα 
απολυµαντικών 

Μη 
ανιχνεύσιµα 

Χηµική ανάλυση  Επαναπρογραµµατισµός 
του καθαρισµού 
συστήµατος 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 

Σφράγισµα 
περιεκτών 
(CCP7) 

Φ Σωστή 
εγκατάσταση 
και έλεγχος των 
µηχανηµάτων 

Ελαττωµατικά 
σφραγίσµατα 

Μείωση σε 
αποδεκτά 
επίπεδα 

Οπτικός έλεγχος, 
µέτρηση 
διαστάσεων 
αγκίστρων 

Απόρριψη προϊόντος, 
κατακράτηση και 
εκτίµηση ποιότητας της 
παρτίδας 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 

Θερµική 
επεξεργασία 
(CCP8) 

Μ Λειτουργία 
αποστειρωτήρα 
σύµφωνα µε το 
πρόγραµµα 

Επιβίωση 
σπορίων 
Cl.botulinum 

Κατά 12 
λογαρίθµους 
θερµική 
επεξεργασία 
για µείωση 
του 
Cl.botulinum 

Μικροβιολογική 
ανάλυση, 
συνεχής 
παρακολούθηση 
της 
θερµοκρασίας 

Ρύθµιση µηχανήµατος, 
απόρριψη προϊόντος 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 

Ψύξη µε νερό 
(CCP9) 

Μ Κατάλληλη 
διεργασία 
αποστείρωσης 
νερού 

Παρουσία 
βαρέων 
µετάλλων και 
µικροοργανισµών 

Όπως 
καθορίζονται 
από την 
98/83 ΕΚ 

Ειδική χηµική 
και 
µικροβιολογική 
ανάλυση 

Απόρριψη φορτίου, 
αλλαγή διεργασίας 
αποστείρωσης νερού 

Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 

Αποθήκευση 
διανοµή 
(CCP10-11) 

Φ Έλεγχος 
συνθηκών 
διατήρησης των 

Εξέταση 
θερµοκρασίας – 
υγρασίας 

Όπως 
ορίζονται 
από την 

Καταγραφή των 
συνθηκών 
αποθήκευσης και 

Απόρριψη φορτίου Υπεύθυνος 
ποιοτικού 
ελέγχου 
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περιεκτών συντήρησης και 
εµφάνισης 
περιεκτών 

βιοµηχανία. 
Απουσία 
ελαττωµάτων 

οπτικός έλεγχος 

 Μ Αποφυγή 
επιµολύνσεων 
και σωστός 
χειρισµός 
επεξεργασµένου 
προϊόντος 

Παρουσίας 
Cl.botulinum 

Απουσία Μικροβιολογικές 
δοκιµές 
επιταχυνόµενης 
αλλοίωσης 
στους 37⁰ C για 
7 ηµέρες 

  

 
• Φ, Μ, Χ αντιπροσωπεύουν τους φυσικούς, βιολογικούς και χηµικούς 

κινδύνους αντίστοιχα 

 

3.4 ΣΥΝΘΗΚΕΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ ΣΤΗ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑ ΑΛΙΕΥΜΑΤΩΝ 

      Οι υπάλληλοι θα πρέπει να µην πάσχουν από µεταδοτικές ασθένειες, να µην 
έχουν µολυσµένες πληγές, ανοιχτά τραύµατα, ή εκτεθειµένα µέρη του σώµατος 
στην διαδικασία παραγωγής. Βάψιµο νυχιών, κατοχή κοσµηµάτων, κάπνισµα 
είναι συνήθειες που µπορεί να προκαλέσουν προβλήµατα υγιεινής, ενώ 
αντίθετα απαραίτητη θεωρείται η κατάλληλη ένδυση µε καλύµµατα του 
κεφαλιού, γάντια για τα χέρια και καλυπτήρια για τα πόδια. Μη 
εξουσιοδοτηµένο προσωπικό δεν επιτρέπεται να βρίσκεται στο χώρο 
παραγωγής (Bonell 1994).Πλαστικοί περιέκτες που χρησιµοποιούνται για την 
µεταφορά νωπών υλικών και απορριµµάτων από το χώρο επεξεργασίας θα 
πρέπει να καθαρίζονται πολύ καλά και να πλένονται συνεχώς µε χλωριωµένο 
νερό. Αντίστοιχες διαδικασίες θα πρέπει να υιοθετούνται για τον µηχανολογικό 
εξοπλισµό, τα εργαλεία, τους πάγκους επεξεργασίας, τα πατώµατα και την 
αποστράγγιση. Η υγιεινή του προσωπικού περιλαµβάνει επίσης καθαρά ρούχα, 
πλύσιµο χεριών µε απορρυπαντικό και χλωριωµένο νερό. Οι τουαλέτες, τα 
µπάνια και τα δωµάτια αλλαγής ρούχων θα πρέπει να είναι καθαρά και να 
επιθεωρούνται σε τακτά χρονικά διαστήµατα. Ο εξαερισµός και καλυπτήρια 
καλωδίων σε πόρτες και παράθυρα είναι απαραίτητα (Arul 1990). Στα βασικά 
στοιχεία καθαριότητας περιλαµβάνονται επίσης και η έκπλυση απολυµασµένων 
επιφανειών εξοπλισµού µε καθαρό νερό, πριν υπάρξει οποιαδήποτε επαφή µε 
τα τρόφιµα. Κοπτικά µηχανήµατα, διαχωριστές κοκάλων και ελαστικοί ιµάντες 
είναι περιοχές όπου η απολύµανση έχει εξαιρετική σηµασία (Gould 1994). 

 

 

 

 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



64 
 

Πίνακας 4. Συνοπτική παρουσίαση κινδύνων, κρίσιµων σηµείων ελέγχου, 
κρίσιµων ορίων, διαδικασιών καταγραφής, διορθωτικών ενεργειών και αρχείων 
που πρέπει να τηρούνται για την παραγωγή κονσερβοποιηµένου τόνου (Πηγή: 
http://seafood.ucdavis.edu/haccp/plans/tuna). 

 

Στάδιο 
επεξεργασίας 

Είδος κινδύνου Κίνδυνος CCP Πρόληψη/ 

µέτρα 

Έλεγχος 

Παραλαβή Ποιότητα/ 

ασφάλεια 

Αποσύνθεση/ 

καταστροφή 

Περιοχή 
παραλαβής 

Έλεγχος 
προµηθευτή/ 

Απαίτηση 
ιστορικού 
θερµοκρασιών 

Μέτρηση 
θερµοκρασίας 
στην παραλαβή/ 
επισκόπηση/ 
δειγµατοληψία 
για τεστ 
ισταµίνης 

 

Καθαρισµός 

Ποιότητα/ 

ασφάλεια 

Αποσύνθεση/ 

ισταµίνη 

Πάγκοι εργασίας Έλεγχος 
θερµοκρασίας/ 

Έλεγχος 
διάρκειας 
εργασιών 

Μέτρηση 
θερµοκρασίας/ 
εξέταση µε τις 
αισθήσεις/ 
δειγµατοληψία 
για τεστ 
ισταµίνης 

Φιλετοποίηση Ποιότητα Αποσύνθεση/ 

χρωµατισµοί 

Πάγκοι εργασίας Έλεγχος 
διάρκειας 
εργασιών/ 

Απολυµάνσεις/ 

εκπαίδευση 

Μέτρηση 
θερµοκρασίας, 
διάρκειας 
εργασιών/ 
επισκόπηση/ 
έλεγχος υγιεινής 

Συσκευασία Ασφάλεια Ελαττωµατικοί 
περιέκτες 

Χώρος 
αποθήκευσης 
περιεκτών 

Επιλογή 
προµηθευτών/ 

Σχέδιο 
προδιαγραφών 
και 
δειγµατοληψίας 
περιεκτών/ 

Εκπαίδευση 
προσωπικού στις 
προδιαγραφές 
των περιεκτών 

Επιθεώρηση στην 
παραλαβή/ 
επιθεώρηση πριν 
την είσοδο στη 
γραµµή 
παραγωγής 

 

 Ασφάλεια Υπερπλήρωση 
περιεκτών 

Ζυγαριές Ρύθµιση µηχανής 
συσκευασίας και 
ζυγαριών 

Έλεγχος βάρους 
πληρωµένων 
περιεκτών στη 
γραµµή 
παραγωγής/ 
βαθµονόµηση 
ζυγαριών 

Κλείσιµο 
πληρωµένων 
περιεκτών 

Ασφάλεια Ελαττωµατική 
διπλή ραφή 

Κλειστικό 
µηχάνηµα 

Ρύθµιση µηχανής/ 

∆οκιµή πριν τη 
χρήση/ 
εκπαίδευση 
χειριστή 

Επιθεώρηση 
ραφών 

Αποστείρωση Ασφάλεια Ατελής 
αποστείρωση/ 

Κίνδυνος 

Περιοχή 
αποστείρωσης  

Εκπαίδευση 
χειριστών/ πλάνο 
εργασιών/ 
Έλεγχος 

Έλεγχος όλων 
των θερµικών 
εργασιών 
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ανάπτυξης 
µικροβίων και 
παραγωγής τοξινών 

κλιβάνων και 
βαθµονόµηση/ 
Πλάνο ελέγχων 
διαδικασίας 

Χειρισµός µετά 
την αποστείρωση 

Ασφάλεια Μόλυνση Περιοχή ψύξης Περιορισµός 
περιοχής/ έλεγχος 
κυκλοφορίας/ 
απολυµάνσεις 

Επιθεώρηση πριν 
την είσοδο/ 
καθηµερινός 
έλεγχος 
απολυµάνσεων 

 

Πίνακας 4 Κονσερβοποιηµένος τόνος (συνέχεια) 

Στάδιο 
επεξεργασίας 

Κρίσιµα όρια ∆ιορθωτικές ενέργειες Εξακριβώσεις/ 
έλεγχοι 

Αρχεία 

Παραλαβή Κατεψυγµένα < -180C 
Φρέσκα 00C              
Ισταµίνη < 50 ppm 

- Έλεγχος προµηθευτή / 
αλλαγή προµηθευτή                         
- Αν η ισταµίνη είναι > 
50ppm, αύξηση ελέγχων 
κατά τη παραλαβή. 

- Ετήσιος έλεγχος 
προµηθευτή              
- ∆ιερεύνηση της 
σχέσης         
«ισταµίνη-
θερµοκρασία» 

- θερµοκρασίες 
προµηθευτή                                      
- παραλαβή πρώτων 
υλών            - 
προµηθευτές και 
ιστορικό 

Καθαρισµός Ισταµίνη < 50 ppm 
Θερµοκρασία ψαριών 
0-50C       Μέγιστη 
αναµονή 2 ωρών πριν 
την έναρξη των 
εργασιών 

-Αν > 10% παρτίδας είναι 
3η κατηγορία: όλη η 
παρτίδα θα επεξεργαστεί 
χωριστά                    - Αν 
> 10% παρτίδας είναι 4η 
κατηγορία: όλη η παρτίδα 
απορρίπτεται                                    
- Αν ισταµίνη > 50ppm: 
αύξηση ελέγχων, 
ειδοποίηση προµηθευτή, 
µείωση όγκου στη 
γραµµή παραγωγής 

-Σποραδικά, 
αύξηση 
δειγµατοληψιών για 
οργανοληπτική 
εξέταση και 
ανάλυση ισταµίνης               
-Έλεγχος και 
συσχετισµός της 
επιδεξιότητας – 
απόδοσης 
χειριστών µε την 
ισταµίνη 

- φόρµα κατάταξης σε 
ποιότητες της πρώτης 
ύλης κατά την παραλαβή                      
- φόρµα χηµικής 
ανάλυσης                    - 
αρχεία εκπαίδευσης 

Φιλετοποίηση -Μέγιστη αναµονή 6 
ωρών πριν την έναρξη 
των εργασιών                                
- Χρόνος καθαρισµού  
φιλέτων < 1 ώρας                   
- κανένα ελάττωµα 
στο προϊόν                                     
- Υγιεινή: οπτικά 
αποδεκτή 

- Αν ο χρόνος αναµονής 
υπερβεί Τα όρια πρέπει 
να γίνει ρύθµιση του 
όγκου παρτίδας και ψύξη 
του προϊόντος                                         
- Αύξηση επιθεωρήσεων 
στους πάγκους εργασίας                         
- Βελτίωση 
καθαριότητας-υγιεινής 

-∆ιερεύνηση της 
σχέσης «ισταµίνη-
θερµοκρασία»           
- ∆ειγµατοληψία 
από τον κάθε 
χειριστή χωριστά                  
- καθηµερινή 
επιθεώρηση 
υγιεινής 
εργοστασίου 

- αρχεία θερµοκρασιών                
- αρχεία εκπαίδευσης 

Συσκευασία  Προδιαγραφές 
κατασκευαστή  

- Αποµάκρυνση 
ελαττωµατικών 
περιεκτών                                         
- αν ο αριθµός των 
ελαττωµατικών 
υπερβαίνει συγκεκριµένο 
αριθµό, απόρριψη όλων                                                
- Αν ο αριθµός των 
τέλειων είναι πολύ 
µεγάλος αρχίζει η 
συσκευασία 

- Επιθεώρηση 
κατασκευαστών         
- Παραλαβή 
προγράµµατος 
ποιοτικού ελέγχου 
των 
κατασκευαστών               
- επιθεώρηση 
πρακτικών και 
αποδόσεων               
- έλεγχος των 
αρχείων που 
τηρούνται 

- αρχεία κατασκευαστών           
- αρχεία επιθεωρήσεων 
άδειων περιεκτών                                      
- προδιαγραφές 
περιεκτών                                  
- τροφοδοσία γραµµής 
πλήρωσης µε άδειους 
περιέκτες                                        
- αρχεία εκπαίδευσης 

Κλείσιµο 
περιεκτών 

Σύµφωνα µε 
προδιαγραφές  

- Συντήρηση και ρύθµιση 
κλειστικού µηχανήµατος                 
- κράτηση πληρωµένων 
περιεκτών για διερεύνηση 

- επιθεώρηση 
πρακτικών και 
αποδόσεων                
- έλεγχος των 
αρχείων που 
τηρούνται 

- αρχείο επιθεώρησης 
ραφών                                            
- αρχείο επισκόπησης                   
- αρχείο συνολικής 
επιθεώρησης 

Αποστείρωση Σύµφωνα µε 
προδιαγραφές  

Αύξηση του χρόνου 
αποστείρωσης. ∆έσµευση 

Συνεχής έλεγχος 
και καταγραφή των 

-αρχείο επικυρωµένων 
συνθηκών αποστείρωσης 
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παρτίδας. Απόρριψη 
παρτίδας. 

συνθηκών 
αποστείρωσης 
(θερµοκρασία / 
χρόνος / πίεση) 

-αρχείο συντήρησης 

Χειρισµός µετά 
την αποστείρωση 

Είσοδος µόνο σε 
διαπιστευµένο 
προσωπικό 

- αποκλεισµός εισόδου 
τρίτων 

- Έλεγχος 
κυκλοφορίας στο 
χώρο                            
- επιτόπια έρευνα 

- αρχείο ελέγχου 
προϊόντος 

 

 

3.5 ΠΑΡΑ∆ΕΙΓΜΑ ΕΦΑΡΜΟΓΗΣ HACCP ΣΕ ΚΟΝΣΕΡΒΕΣ 
ΣΟΛΟΜΟΥ ΜΕ ΤΥΠΟΠΟΙΗΜΕΝΕΣ ∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΕΣ ΛΕΙΤΟΥΡΓΙΑΣ 

3.5.1 ΕΙΣΑΓΩΓΗ 

Α. Πεδίο εφαρµογής 

     Αυτό το εγχειρίδιο HACCP έχει σχεδιαστεί για κονσέρβες σολοµού του 
Ειρηνικού, οι οποίες συσκευάζονται από την ABC Salmon Packing Company. 
Βασίζεται στις κατευθυντήριες γραµµές που περιέχονται στην Εθνική 
Συµβουλευτική Επιτροπή σχετικά µε τα Μικροβιολογικά Κριτήρια για τα 
Τρόφιµα (NACMCF), και στις αρχές του Hazard Analysis Critical Control 
Point System που εγκρίθηκε από το NACMCF το 1992. Αυτό το εγχειρίδιο 
HACCP έχει σκοπό να συµµορφωθεί µε τις απαιτήσεις του 21 CFR 123 και 
ισοδύναµα προγράµµατα όπως αυτά του Codex Alimentarius και της 
Ευρωπαϊκής Ένωσης. 

Β. Εγκαταστάσεις 

      1. Εγκαταστάσεις επεξεργασίας. Οι εγκαταστάσεις επεξεργασίας της 
εταιρείας ABC Salmon Packing βρίσκονται στο 123 Kodiak Drive, Gold Tail 
Lake στην Αλάσκα. Το κτήριο που στεγάζει τις εγκαταστάσεις επεξεργασίας 
χτίστηκε το 1965 µε σκοπό την επεξεργασία θαλασσινών. Αυτή η εγκατάσταση 
απασχολεί περίπου 100 εργαζοµένους, και τα κύρια προϊόντα που 
παρασκευάζονται και συσκευάζονται είναι κατεψυγµένος σολοµός και 
κονσέρβες σολοµού. 

      2. Αποθήκες. Οι αποθήκες της εταιρίας ABC Salmon Packing βρίσκονται 
στο 456 Monsoon Drive, Clouds Rest, στη Ουάσινγκτον. Οι εγκαταστάσεις των 
αποθηκών χτίστηκαν το 1966. 

Γ. Συντονιστής HACCP και οµάδα HACCP 
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      1. Συντονιστής HACCP. Ο συντονιστής HACCP είναι το άτοµο µε την 
πρωταρχική ευθύνη για το πρόγραµµα της ABC Salmon Packing. Επίσης είναι 
υπεύθυνος για την οµάδα HACCP. 

      2. Οµάδα HACCP. Η οµάδα HACCP αποτελείται από τον συντονιστή 
HACCP και 3 επιπλέον µέλη. Ένας σύµβουλος βοήθησε την οµάδα στην 
ανάπτυξη του σχεδίου HACCΡ. 

3.5.2 ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ ΚΑΙ ΠΡΟΒΛΕΠΟΜΕΝΗ ΧΡΗΣΗ 

       Οι κονσέρβες σολοµού γίνονται από νωπό ή κατεψυγµένο σολοµό. Τα 
πακέτα Regular προέρχονται από τµήµατα ή φιλέτα και το περιεχόµενο 
περιλαµβάνει δέρµα και οστά. Άλλοι τύποι πακέτων είναι: «χωρίς δέρµα και 
ραχοκοκαλιά», «κιµάς σολοµού», «τεµαχισµένος σολοµός», «χωρίς προσθήκη 
αλατιού». Βρώσιµο λάδι σολοµού είναι το µοναδικό προαιρετικό συστατικό, 
εκτός από το αλάτι, που επιτρέπονται από το πρότυπο της ταυτότητας για 
κονσέρβες σολοµού του Ειρηνικού (21 CFR 161.170). 

       Ο σολοµός αφού επεξεργαστεί, συσκευάζεται σε κονσέρβες που είναι 
ερµητικά κλεισµένες. Οι διαδικασίες, οι οποίες έχουν σχεδιαστεί για να 
αποστειρώνουν το προϊόν µαλακώνουν και τα οστά. Η διάρκεια ζωής για τη 
ποιότητα είναι αρκετά χρόνια, υπό κανονικές συνθήκες, και δεν υπάρχει καµία 
απειλή για την δηµόσια υγεία στο τέλος αυτού του χρόνου ζωής. Ο ι κονσέρβες 
σολοµού του Ειρηνικού είναι χαµηλής οξύτητας µε pΗ άνω του 6,0 και µια 
σχετικά υψηλή ενεργότητα νερού. Επιπλέον, το αλάτι δεν υπάρχει σε επίπεδα 
που θα εµποδίσει την ανάπτυξη των βακτηρίων. ∆εν υπάρχουν ειδικές οδηγίες 
χειρισµού που απαιτούνται, στην ετικέτα του προϊόντος, ούτε εδικός έλεγχος 
στην διανοµή για να εξασφαλιστεί η ασφάλεια του προϊόντος. Το προϊόν 
πωλείται στην λιανική, σε χώρους µαζικής εστίασης και σε θεσµικούς πελάτες. 
Το προϊόν µπορεί να θερµαίνεται πριν το σερβίρισµα ή να σερβίρεται κρύο. 
Προορίζεται για το ευρύ κοινό, και στους καταναλωτές θα µπορούσαν να 
συµπεριλαµβάνονται και πληθυσµοί κινδύνου, όπως τα ανοσοκατεσταλµένα και 
ευπαθή άτοµα καθώς και ηλικιωµένοι. 

 

3.5.3 ΑΝΑΛΥΣΗ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

      Η ανάλυση κινδύνων είναι σηµαντικής βαρύτητας για την ασφάλεια των 
τροφίµων και ως εκ τούτου πρέπει να ελέγχεται από το σχέδιο HACCP. 
Επιδηµιολογικά δεδοµένα δείχνουν ότι σπάνια έχουν αναφερθεί ότι οι 
κονσέρβες σολοµού του Ειρηνικού αποτελούν πηγή τροφογενών λοιµώξεων. 
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Α. Υλικά 

      Ο νωπός ή ο κατεψυγµένος σολοµός θεωρείται µια σηµαντική πηγή 
βιολογικών κινδύνων. Σ᾽ αυτούς περιλαµβάνονται σπόροι παθογόνων 
βακτηρίων, κυρίως του Clostridium botulinum. Το νερό, συµπεριλαµβανοµένου 
και του ακατέργαστου θαλασσινού νερού, και ο πάγος που χρησιµοποιείται στα 
πλοία και στις εγκαταστάσεις επεξεργασίας, µπορεί επίσης να είναι πηγή 
παθογόνων βακτηρίων και παρασίτων. Το αλάτι, το βρώσιµο έλαιο σολοµού 
και τα υλικά συσκευασίας δεν θεωρούνται σηµαντικές πηγές των βιολογικών 
κινδύνων. Λόγω της φύσης του προϊόντος το Clostridium botulinum είναι ο 
πρωταρχικός βιολογικός κίνδυνος που σχετίζεται µε την κονσέρβα σολοµού. 
Μικροβιακή ανάπτυξη που προέρχεται από πιθανή κακή προθέρµανση µπορεί 
να επηρεάσει σηµαντικά την ποιότητα, αλλά όχι την ασφάλεια του θερµικά 
επεξεργασµένου προϊόντος. 

     ∆εν υπάρχουν σηµαντικοί χηµικοί κίνδυνοι που να συνδέονται µε τα υλικά 
συσκευασίας ή µε οποιοδήποτε από τα χρησιµοποιούµενα συστατικά. Τα νωπά 
ψάρια σολοµού συνήθως δεν θεωρούνται πηγή επικίνδυνων χηµικών ουσιών, 
συµπεριλαµβανοµένων των βαρέων µετάλλων και των φυσικών τοξινών. 
Μόλυνση όµως του σολοµού από βιοµηχανικές χηµικές ουσίες που 
προέρχονται από την περιοχή αλίευσης έχει συµβεί. Ωστόσο πρόκειται για 
σπάνιο κίνδυνο που συνδέεται µε διαρροή χηµικών ουσιών από προέρχονται 
από τις τοπικές βιοµηχανίες. ∆εδοµένου ότι η ABC Salmon Packing δεν 
επεξεργάζεται άλλα είδη θαλασσινών δεν υπάρχει κίνδυνος άλλα θαλασσινά να 
επιµολύνουν τα δοχεία που γεµίζουν µε σολοµό. 

     Φυσικοί κίνδυνοι. Κατά την παραλαβή του σολοµού µπορεί να περιέχονται 
ξένα σώµατα που µπορεί να προκαλέσουν βλάβη στους καταναλωτές. Κενά 
εµπορευµατοκιβώτια µπορούν επίσης να περιλαµβάνουν ορισµένα ξένα 
αντικείµενα. Οι φυσικοί αυτοί κίνδυνοι έχουν χαµηλό κίνδυνο και 
αντιµετωπίζονται µε την εφαρµογή ορθών βιοµηχανικών πρακτικών. 

Β. ΜΕΤΑΠΟΙΗΣΗ 

      Πριν από την θερµική επεξεργασία στο νωπό σολοµό θα µπορούσαν να 
αναπτυχθούν µικρόβια και να οδηγήσουν στην αποσύνθεση. Μολονότι η 
πρόληψη της αποσύνθεσης αποτελεί προτεραιότητα στον έλεγχο της ποιότητας, 
η προϋπόθεση αυτή δεν αντιπροσωπεύει σηµαντικό κίνδυνο για την ασφάλεια. 
Επειδή το Clostridium botulinum είναι ο πρωταρχικός βιολογικός κίνδυνος που 
σχετίζεται µε αυτά τα προϊόντα η θερµική επεξεργασία των κονσερβών 
σολοµού αποτελεί τον κύριο έλεγχο στην παραγωγή ενός ασφαλούς προϊόντος. 
Έτσι η θερµική διαδικασία πρέπει να είναι επιστηµονικά σχεδιασµένη για να 
εξασφαλίζει την καταστροφή του Clostridium botulinum. Ο εξοπλισµός της 
θερµικής επεξεργασίας πρέπει να σχεδιάζεται για να λειτουργεί σωστά και όλοι 
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οι κρίσιµοι παράγοντες που συνδέονται µε αυτή την διαδικασία πρέπει να 
ελέγχονται και να τεκµηριώνονται δεόντως. 

      Για τον µεταποιηµένο σολοµό υπάρχει ένας σηµαντικός κίνδυνος που 
συνδέεται µε την ακεραιότητα των ραφών των πληρωµένων περιεκτών. Μόλις 
γεµίσουν οι περιέκτες το ερµητικό σφράγισµα µέσω των καταλλήλων ραφών 
αποτελεί προϋπόθεση για ασφαλή διατήρηση των προϊόντων αποκλείοντας 
επιµόλυνση από παθογόνους παράγοντες. Η επιθεώρηση γίνεται για να 
εξασφαλιστεί ότι οι περιέκτες που χρησιµοποιούνται είναι απαλλαγµένοι από 
σοβαρά ελαττώµατα και σύµφωνα µε τις προδιαγραφές για τις ραφές. 

     Κατά την διάρκεια της ψύξης µε νερό, µικρές ποσότητές του είναι δυνατόν 
να εισέλθουν στους περιέκτες. Αν στους περιέκτες εισέλθουν παθογόνα αυτό θα 
µπορούσε να οδηγήσει σε τροφική δηλητηρίαση. Το νερό που χρησιµοποιείται 
για την ψύξη των δοχείων είναι πόσιµο. Υπό κανονικές συνθήκες το νερό της 
ψύξης δεν είναι ανακυκλούµενο σύµφωνα µε τους κανονισµούς της FDA. 
Λόγω της χρήσης χλωριωµένου νερού ψύξης και των διαδικασιών που 
ακολουθούνται κατά το στέγνωµα των περιεκτών µε αέρα ψύξης, ο κίνδυνος 
επιµόλυνσης µε παθογόνους παράγοντες δεν είναι δυνατόν να συµβεί. Και οι 
δύο διαδικασίες, του νερού και του αέρα ψύξης προβλέπονται στην παρακάτω 
ανάλυση κινδύνων. 

Πίνακας 5. Ανάλυση κινδύνων για κονσέρβες σολοµού 
(Πηγή:http://seafood.ucdavis.edu/haccp/plans/salmon) 

Στάδιο 
επεξεργασίας 

Κίνδυνος 

Φ, Χ, Β 

Το σκεπτικό για την 
ένταξη ή τον 
αποκλεισµό ως 
σηµαντικό κίνδυνο 

Σηµαντικός 
κίνδυνος 

Ναι/όχι 

Προληπτικά 
µέτρα ή έλεγχοι 

Κρίσιµο 
Σηµείο 
Ελέγχου 

Ναι/όχι 
Παραλαβή 
ψαριών 

Χηµικός (βαρέα 
µέταλλα, 
βιοµηχανικά 
χηµικά) 

∆εν είναι πιθανόν να 
συµβεί 

όχι Επιθεώρηση των 
πλοίων και των 
εισερχόµενων 
ψαριών 

όχι 

 Φυσικός (ξένα 
αντικείµενα) 

∆εν είναι πιθανόν να 
συµβεί 

όχι Επιθεώρηση των 
πλοίων και των 
εισερχόµενων 
ψαριών 

όχι 

 Βιολογικός  

(παθογόνα)  

 

 

(αποσύνθεση) 

Ψάρια µε παθογόνα 
µπορεί να 
προκαλέσουν 
ασθένεια 

Μικροβιακές τοξίνες 
δεν είναι πιθανό να 
βρεθούν στην 
αποσύνθεση του 
σολοµού 

 

Ναι 

 

 

όχι 

 

Θερµική 
επεξεργασία 

 

Έλεγχος των 
εισερχόµενων 
ψαριών 

 

Όχι 

 

 

όχι 

 
Αποθήκευση 
νωπού  προϊόντος 

Βιολογικός 
(αποσύνθεση) 

Μικροβιακές τοξίνες 
δεν είναι πιθανό να 
βρεθούν στην 

όχι Σωστή 
θερµοκρασία 
αποθήκευσης/ 

όχι 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



70 
 

αποσύνθεση του 
σολοµού 

χρήση πάγου 

Νερό και πάγος Βιολογικός 
(παθογόνα) 

Παθογόνοι 
παράγοντες µπορούν 
να βρεθούν στο νερό 
και στον πάγο 

ναι Αποδεκτή πηγή 
νερού και 
θερµική 
επεξεργασία 

όχι 

∆ιαδικασίες 
σφαγής και 
τεµαχισµού 

Φυσικός (ξένα 
αντικείµενα) 

∆εν είναι πιθανόν να 
συµβεί 

ναι Εκπαίδευση 
εργαζοµένων και 
προληπτική 
συντήρηση 

όχι 

Κενοί περιέκτες Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος µε 
παθογόνους 
παράγοντες) 

Ελαττωµατικοί 
περιέκτες θα 
µπορούσαν να 
επιτρέψουν την 
είσοδο των 
παθογόνων 
παραγόντων 

ναι Επιθεώρηση των 
κενών περιεκτών. 

ναι 

Πλήρωση 

 

(προσθήκη 
αλατιού) 

Χηµικός 

 

(πρόσθετα 
τροφόµων) 

Βιολογικός 

(παθογόνα) 

Το αλάτι δεν αποτελεί 
χηµικό κίνδυνο 

 

Το αλάτι δεν είναι 
απαραίτητο να 
αναστέλλει ή και να 
καταστρέψει τους 
µικροοργανισµούς 

 

Όχι 

 

 

όχι 

Προδιαγραφές 
συστατικού 

 

 

Έλεγχος στην 
προσθήκη 
αλατιού 

Όχι 

 

 

 

όχι 

 

 

 

Πίνακας 5. Ανάλυση κινδύνων για κονσέρβες σολοµού (συνέχεια) 

Στάδιο 
επεξεργασίας 

Κίνδυνος 

Φ, Χ, Β 

Το σκεπτικό για 
την ένταξη ή τον 
αποκλεισµό ως 
σηµαντικό 
κίνδυνο 

Σηµαντικός 
κίνδυνος 

Ναι/όχι 

Προληπτικά 
µέτρα ή έλεγχοι 

Κρίσιµο 
Σηµείο 
Ελέγχου 

Ναι/όχι 
Πάγκοι 
εργασίας 

Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος 
µε παθογόνους 
παράγοντες) 

 όχι  όχι 

Κλείσιµο 
πληρωµένων 
περιεκτών 

Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος 
µε παθογόνους 
παράγοντες) 

Ερµητικά 
κλειστά δοχεία 
είναι απαραίτητο 
για να 
αποκλειστούν τα 
παθογόνα 

ναι ∆ιατήρηση των 
κατάλληλων 
ερµητικών 
σφραγίδων 

ναι 

Θερµική 
επεξεργασία 

Βιολογική (Cl. 
Botulinum) 

Επαρκής 
θερµική 
επεξεργασία 
είναι απαραίτητη 
για να 
καταστραφούν οι 
σπόροι του Cl. 
Botulinum 

ναι Κατάλληλη 
θερµική 
επεξεργασία 

ναι 
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Νερό ψύξης Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος 
µε παθογόνους 
παράγοντες) 

Αποδεκτή πηγή 
νερού για να 
αποφευχθεί η 
µόλυνση 

ναι Επαρκής 
αποστείρωση 
νερού 

ναι 

Αερόψυκτο Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος 
µε παθογόνους 
παράγοντες) 

Επιµολύνσεις 
δεν είναι πιθανόν 
να συµβούν 

όχι Προδιαγραφές 
του αερόψυκτου 

όχι 

Εργασία στη 
αποθήκη/ 
έλεγχος βάρους 

Βιολογικός (εκ 
νέου µόλυνση 
του προϊόντος 
µε παθογόνους 
παράγοντες) 

Ο έλεγχος του 
βάρους είναι µία 
διαδικασία που 
χρησιµοποιείται 
για την 
επαλήθευση της 
ακεραιότητας 
των περικτών 

όχι Αποµάκρυνση 
των περιεκτών 
που δεν πληρούν 
τις 
προδιαγραφές, 
βάρους 

όχι 

 

Πίνακας 6. Περίληψη σχεδίου HACCP για κονσέρβες σολοµού 

Κρίσιµο 
Σηµείο 
Ελέγχου 

Κίνδυνος Κρίσιµο 
Όριο 

Παρακολούθηση ∆ιορθωτικές 
ενέργειες 

Εγγραφές Επαλήθευ

ση 

   Τι Πως Συχνότητα Ποιός    
Κενοί 
περιέκτες 

Βιολογικ
ός (εκ 
νέου 
µόλυνση 
του 
προϊόντο
ς µε 
παθογόν
ους 
παράγοντ
ες) 

Οι κενοί 
περιέκτες 
να πληρούν 
τις 
προδιαγρα
φές για την 
ασφάλεια 

Αποδεκτές 
ραφές και 
περιέκτες 

Εγγυητική 
επιστολή 
από τον 
προµηθευτή 

Σε κάθε 
παρτίδα 

Ποιοτικός 
έλεγχος 

Απόρριψη 
παρτίδας 

Εγγυητική 
επιστολή 
επιθεώρηση
ς και 
αξιολόγηση 
ραφών 

Επιθεώρη
ση ραφής 
και 
πρακτικές 
αξιολόγησ
ης και 
επανεξέτα
σης 

Κλείσιµο 
πληρωµέ
νων 
περιεκτώ
ν 

Βιολογικ
ός (εκ 
νέου 
µόλυνση 
του 
προϊόντο
ς µε 
παθογόν
ους 
παράγοντ
ες) 

Οι ραφές 
των 
περιεκτών 
να πληρούν 
τις 
προδιαγρα
φές 

Αποδεκτές 
ραφές 

Οπτικός 
έλεγχος 

Οπτικός 
έλεγχος κάθε 
30 λεπτά. 
Αξιολόγηση 
τουλάχιστον 
κάθε 4 ώρες. 
Συµπληρωµα
τικές 
εξετάσεις 
κατά την 
εκκίνηση και 
µετά το τέλος 
της πλήρωσης 

Ποιοτικός 
έλεγχος 

Ενηµέρωση 
υπεύθυνου, 
δέσµευση 
της παρτίδας 
αν χρειαστεί 

Καταγραφή 
οπτικής 
εξέτασης, 
αρχεία 
αξιολόγηση
ς ραφής 

 

Θερµική 
επεξεργα
σία 

Βιολογικ
ός Cl. 
botulinu
m 

Εξαέρωση 
τουλάχιστο
ν για δέκα 
λεπτά 
στους 1100 
C 

 Φορέας 
καταγραφής 
χρόνου και 
θερµοκρασία
ς 

Σε κάθε 
παρτίδα 

Λειτουργία 
αποστειρωτή
ρα 

Επαναλάβετε 
την 
διαδικασία 
πριν από την 
έναρξή της 
διαδικασίας 
αποστείρωση
ς ή δέσµευση 
παρτίδας 

Καταγραφή 
λειτουργίας 
αποστειρωτ
ήρα/ 
διατήρηση 
αρχείων 
καταγραφής 

Έλεγχος 
διαδικασι
ών, 
επιθεώρησ
η αρχείων, 
ρύθµιση 
κατάλληλ
ων 
οργάνων 

 Βιολογικ
ός Cl. 
botulinu

Ελάχιστη 
αρχική 
θερµοκρασ

Αρχική 
θερµοκρα
σία 

Θερµοκρασί
α του πιο 
κρύου 

Σε κάθε 
παρτίδα 

Λειτουργία 
αποστειρωτή
ρα 

Επαναλάβετε 
την 
διαδικασία 

Καταγραφή 
λειτουργίας 
αποστειρωτ

Έλεγχος 
διαδικασι
ών, 
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m ία 
τουλάχιστο
ν 350 F 

περιέκτη,απ
ό κάθε 
παρτίδα 
αποστείρωσ
ης 

πριν από την 
έναρξή της 
διαδικασίας 
αποστείρωση
ς ή δέσµευση 
παρτίδας 

ήρα/ 
διατήρηση 
αρχείων 
καταγραφής 

επιθεώρησ
η αρχείων, 
ρύθµιση 
κατάλληλ
ων 
οργάνων 

 Βιολογικ
ός Cl. 
botulinu
m 

Ελάχιστη 
θερµοκρασ
ία 
αποστείρω
σης, 
τουλάχιστο
ν 2400 F 

Θερµοκρα
σία 
αποστείρω
σης 

Παρακολούθ
ηση 
θερµοµέτρου 
και 
καταγραφή 
της 
θερµοκρασία
ς 

Σε κάθε 
παρτίδα 

Λειτουργία 
αποστειρωτή
ρα 

Ακολουθήστ
ε τις 
διαδικασίες 
που 
συστήνονται 
και να 
συµµορφώνο
νται 
σύµφωνα µε 
το 21 CFR 
113 

Καταγραφή 
λειτουργίας 
αποστειρωτ
ήρα, 
θερµοκρασί
ας 
αποστείρωσ
ης 
/διατήρηση 
αρχείων 
καταγραφής 

Έλεγχος 
διαδικασι
ών, 
επιθεώρησ
η αρχείων, 
ρύθµιση 
θερµοµέτρ
ου και του 
οργάνου 
καταγραφ
ής 
θερµοκρα
σίας 

 Βιολογικ
ός Cl. 
botulinu
m 

Ελάχιστος 
χρόνος 
τουλάχιστο
ν 82 λεπτά 
σε 
θερµοκρασ
ία 
αποστείρω
σης 

Χρόνος 
της 
θερµοκρα
σίας 
αποστείρω
σης 

Καταγραφή 
και 
παρακολούθ
ηση του 
χρόνου 

Σε κάθε 
παρτίδα 

Λειτουργία 
αποστειρωτή
ρα 

Ακολουθήστ
ε τις 
διαδικασίες 
που 
συστήνονται 
και να 
συµµορφώνο
νται 
σύµφωνα µε 
το 21 CFR 
113 

Καταγραφή 
λειτουργίας 
αποστειρωτ
ήρα, 
θερµοκρασί
ας 
αποστείρωσ
ης 
/διατήρηση 
αρχείων 
καταγραφής 

Έλεγχος 
διαδικασι
ών, 
επιθεώρησ
η αρχείων 

Νερό 
ψύξης 

Βιολογικ
ός (εκ 
νέου 
µόλυνση 
του 
προϊόντο
ς µε 
παθογόν
ους 
παράγοντ
ες) 

Μέτρηση 
της 
υγιεινής 
του νερού 

Υγιεινή 
νερού 

Test kit 
υγιεινής 
νερού 

∆ύο φορές 
την ηµέρα 
κατά την 
διάρκεια της 
παραγωγής 

Εξουσιοδοτη
µένο 
πρόσωπο 

∆έσµευση 
του 
προϊόντος 
για 
αξιολόγηση 

Αναφορά 
αποστείρωσ
ης νερού 
ψύξης 

Έλεγχος 
διαδικασι
ών, 
επιθεώρησ
η αρχείων 

 

 

3.5.4 ΑΡΧΕΙΟΘΕΤΗΣΗ 

Απαιτήσεις τήρησης αρχείων. Τα παρακάτω αρχεία πρέπει να τηρούνται 
σύµφωνα µε το 21 CFR 123,9: αρχεία παρακολούθησης, αρχεία διορθωτικών 
ενεργειών, αρχεία έλεγχου και αρχεία ελέγχου υγιεινής. Στα αρχεία αυτά 
υπάρχουν το όνοµα και η θέση του επεξεργαστή, την ηµεροµηνία και την ώρα 
της δραστηριότητας που καταγράφεται, την υπογραφή ή τα αρχικά του 
προσώπου που πραγµατοποιεί την καταγραφή, την ταυτότητα του προϊόντος, 
τον κωδικό παραγωγής, και την υπογραφή και την ηµεροµηνία ανασκόπησης. 
Επιπλέον τα αρχεία που συνδέονται µε την εκπαίδευση του προσωπικού για το 
HACCP θα διατηρούνται στα αρχεία του συστήµατος HACCP. 
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Επιθεώρηση αρχείων. Σε συµµόρφωση µε το 21 CFR 123,8 αρχεία που 
σχετίζονται: µε την παρακολούθηση CCP, µε την παρακολούθηση 
διορθωτικών, ενεργειών, µε ρυθµίσεις οργάνων, και µε διαδικασίες για την 
δοκιµή του τελικού προϊόντος θα πρέπει να ελέγχονται από κατάλληλα 
εκπαιδευµένο προσωπικό (σε συµµόρφωση µε το 21 CFR 123,10). Τα αρχεία 
παρακολούθησης και τα αρχεία ενεργειών θα πρέπει να επιθεωρούνται µέσα σε 
µία εβδοµάδα, ενώ τα αρχεία που σχετίζονται µε ρυθµίσεις οργάνων, και µε 
διαδικασίες για την δοκιµή του τελικού προϊόντος θα πρέπει να επιθεωρούνται 
εγκαίρως. 

∆ιατήρηση αρχείων και πρόσβαση. Όλα τα αρχεία που απαιτούνται από το 21 
CFR 123 φυλάσσονται για τουλάχιστον δύο χρόνια. Σε ορισµένες περιπτώσεις 
π.χ. αρχεία για την θερµική επεξεργασία, διατηρούνται για µεγαλύτερα χρονικά 
διαστήµατα, όπως απαιτείται από τους κανονισµούς. Τα αρχεία των 
λειτουργιών της πειραµατικής µονάδας επεξεργασίας αποθηκεύονται στη 
µονάδα επεξεργασίας και τα αρχεία των εργασιών αποθήκευσης είναι 
διαθέσιµα στην αποθήκη. Είναι προσιτά σε όλο το προσωπικό µετά από σχετική 
αίτηση. 

 

 

3.5.5 ΤΥΠΟΠΟΙΗΜΕΝΕΣ ∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΕΣ ΥΓΙΕΙΝΗΣ  

Α. Νερό. Το νερό που χρησιµοποιείται στην ABC Salmon Packing 
επεξεργάζεται µε έγχυση χλωρίου. Πριν από την παραγωγή της κάθε ηµέρας το 
σύστηµα έγχυσης χλωρίου θα πρέπει να ελέγχεται για την σωστή λειτουργία. Η 
παραγωγή δεν θα ξεκινήσει µέχρι το σύστηµα να λειτουργεί σωστά. Η έγχυση 
θα πρέπει να παρακολουθείται σε κάθε διάλειµµα. Μη συµµόρφωση και 
διορθωτική ενέργεια θα πρέπει να σηµειώνονται στην έκθεση υγιεινής 
παρακολούθησης. Κατά τη διάρκεια της παραγωγής δοκιµές για την 
περιεκτικότητα σε χλώριο θα εκτελούνται ανά ώρα στο πιο αποµακρυσµένο 
σηµείο από το µπεκ. Θα πρέπει να υπάρχει ένα µετρήσιµο υπόλοιπο σε αυτό το 
σηµείο. Αποτυχία να εντοπιστούν υπολείµµατα χλωρίου θα πρέπει να 
σηµειωθεί στο ηµερολόγιο και οι διορθωτικές ενέργειες που θα πρέπει να 
ληφθούν καταγράφονται στο ηµερολόγιο χλωρίου. 

Β. Επιφάνειες. Πριν από την παραγωγή της κάθε ηµέρας, όλες οι επιφάνειες 
που έρχονται σε επαφή µε τον σολοµό θα πρέπει να ελέγχονται για την 
καθαριότητα. Η παραγωγή δεν θα ξεκινήσει µέχρι η καθαριότητα να είναι 
ικανοποιητική. Όλες οι επιφάνειες που έρχονται σε επαφή µε τον σολοµό θα 
πρέπει να πλένονται σε κάθε διάλειµµα για την αποµάκρυνση υλικών 
σωµατιδίων. Στο τέλος της παραγωγής θα λαµβάνει χώρα σε βάθος καθαρισµός 
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και απολύµανση όλων των επιφανειών που έρχονται σε επαφή µε τον σολοµό. 
Τυχόν µη συµµόρφωση και διορθωτική ενέργεια θα πρέπει να σηµειώνονται 
στην έκθεση υγιεινής παρακολούθησης. 

Γ. Επιµόλυνση. Νωπά προϊόντα καθώς και εργαζόµενοι που χειρίζονται αυτά τα 
προϊόντα θα πρέπει να παραµένουν µακριά από την περιοχή που γίνεται 
χειρισµός τελικού προϊόντος. Ο µέθοδοι του διαχωρισµού του νωπού προϊόντος 
από το τελικό προϊόν, καθώς και οι διαδικασίες για την πρόληψη επιµόλυνσης 
θα καταγράφονται. Τυχόν µη συµµόρφωση και διορθωτική ενέργεια θα πρέπει 
να σηµειώνονται στην έκθεση υγιεινής παρακολούθησης.  

∆. Πρακτικές εργαζοµένων. Νιπτήρες µε ζεστό νερό, σαπούνι, πετσέτες θα 
είναι διαθέσιµες στις τουαλέτες. Πριν από την παραγωγή της κάθε ηµέρας οι 
τουαλέτες και οι χώροι διαλείµµατος θα πρέπει να ελέγχονται για την 
καθαριότητα και τον επαρκή εφοδιασµό µε σαπούνι, πετσέτες και χαρτί 
τουαλέτας. Τα απολυµαντικά θα πρέπει να έχουν συγκεκριµένες 
συγκεντρώσεις. 

Ε. Προστασία από νοθεία. Καθ’ όλη την παραγωγή το προϊόν θα πρέπει να 
ελέγχεται, περιοδικά, για νοθεία. Η έκταση και η συχνότητα της 
παρακολούθησης και των διορθωτικών µέτρων σε περίπτωση µη συµµόρφωσης 
θα πρέπει να προσδιορίζονται. 

Κάθε ηµέρα πριν από την έναρξη της παραγωγής κάθε µηχάνηµα θα πρέπει να 
ελέγχεται εάν βρίσκεται σε καλή κατάσταση και εάν έχει καθαριστεί και 
απολυµανθεί σωστά. Η παραγωγή δεν θα αρχίζει πριν ο εξοπλισµός 
διαπιστωθεί ότι βρίσκεται σε καλή κατάσταση και έχει καθαριστεί και 
απολυµανθεί σωστά. Κατά την διάρκεια κάθε διαλείµµατος και µετά από κάθε 
καταστροφή του εξοπλισµού θα πρέπει να ελέγχονται ότι όλα τα 
κατεστραµµένα και σπασµένα µέρη έχουν ταχτοποιηθεί σωστά. 

Νωπά ψάρια εξετάζονται κατά την παραλαβή. Η γενική κατάσταση των ψαριών 
θα πρέπει να ελέγχεται. Η θερµοκρασία των ψαριών θα πρέπει να ελέγχεται. 
Ψάρια που έχουν αποσυντεθεί θα πρέπει να απορρίπτονται. Τα ψάρια θα πρέπει 
να είναι ταξινοµηµένα κατά είδος. 

ΣΤ. Αποθήκευση-Χηµικά καθαρισµού. Κάθε ηµέρα πριν από την έναρξη της 
παραγωγής οι χώροι αποθήκευσης θα πρέπει να ελέγχονται για την 
καθαριότητα. Η αποθήκευση των περιεκτών, του αλατιού και των χηµικών θα 
πρέπει να είναι σύµφωνη µε τις απαιτήσεις του 21 CFR 110. Οι χηµικές ουσίες 
που χρησιµοποιούνται θα πρέπει να είναι στον κατάλογο του USDA. Για κάθε 
χηµικό προϊόν που χρησιµοποιείται θα πρέπει να είναι διαθέσιµα φύλλα 
δεδοµένων ασφαλείας. 
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Η. Υγεία εργαζοµένων. Εργαζόµενοι µε µεταδοτικές ασθένειες θα πρέπει να 
αποκλείονται. Στην διοίκηση θα πρέπει να υποβάλλονται εκθέσεις σχετικές µε 
τις ασθένειες των εργαζοµένων. 

Θ. Αποκλεισµός επιβλαβών εντόµων. Κάθε ηµέρα πριν από την έναρξη της 
παραγωγής θα πρέπει να ελέγχονται οι διατάξεις για τον αποκλεισµό των 
επιβλαβών εντόµων. Οι εντοµοπαγίδες θα πρέπει να καθαρίζονται καθηµερινά. 
Οι διορθωτικές ενέργειες σε περίπτωση µη συµµόρφωσης θα πρέπει να 
αναφέρονται. 

 

3.6 ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΗ ∆ΙΑΧΕΙΡΙΣΗ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ HACCP 

      Το σύστηµα HACCP και η εφαρµογή του απαιτούν την τήρηση αρχείων. Το 
αποτέλεσµα είναι να επιβαρύνονται µε γραφειοκρατικές υποχρεώσεις τα 
στελέχη και οι επιχειρήσεις. Η ανάγκη για µείωση της γραφειοκρατίας µε 
παράλληλη βελτίωση της επεξεργασίας δεδοµένων που παράγονται από την 
εφαρµογή του HACCP οδήγησε στην ανάπτυξη εξειδικευµένου λογισµικού. 

      Το e-Qual/HACCP Manager,το Certway Software κ.ά. είναι µερικά από τα 
Ελληνικά λογισµικά τα οποία δίνουν την δυνατότητα ηλεκτρονικής τήρησης 
των συστηµάτων Υγιεινής και Ασφάλειας Τροφίµων σύµφωνα µε τα πρότυπα 
ISO22000, BRC (British Retail Consortium-Βρετανικός Οργανισµός 
Λιανεµπορίου) και Codex Alimentarius. Τα λογισµικά αυτά δίνουν την 
δυνατότητα ηλεκτρονικής τήρησης πληροφοριών και στοιχείων για τα προϊόντα 
και τα υλικά, για τις παραλαβές των πρώτων, δεύτερων υλών και υλικών 
συσκευασίας, για την παραγωγή των τελικών προϊόντων κα την φόρτωση και 
παράδοση αυτών. Επίσης η τήρησή τους επιτρέπει την παρακολούθηση της 
κατάστασης της αποθήκης πρώτων υλών και τελικών προϊόντων 
(www.priority.com.gr, www.certway.gr).  
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙΙ 

Νοµοθεσία 

Στο παράρτηµα αυτό παρουσιάζονται οι ακόλουθοι πιο σηµαντικοί Ευρωπαϊκοί 
Κανονισµοί (ΕΚ) που αφορούν όλα τα είδη τροφίµων: 

1. Κανονισµός (ΕΚ) 178/2002 
2. Κανονισµός (ΕΚ) 852/2004 
3. Κανονισµός (ΕΚ) 2073/2005 
4. Κανονισµός (ΕΚ) 1881/2006 

 

Κανονισµός (ΕΚ) 178/2002 

      Ο Κανονισµός (ΕΚ) 178/2002 (28.1.2002) καθορίζει τις γενικές αρχές και 
απαιτήσεις της νοµοθεσίας για τα τρόφιµα, για την ίδρυση της Ευρωπαϊκής 
Αρχής για την Ασφάλεια των Τροφίµων όπως και τις διαδικασίες σε θέµατα 
ασφάλειας των τροφίµων. 

Στο άρθρο 2 του Κανονισµού (ΕΚ) αυτού ορίζεται τι είναι τρόφιµο και 
διευκρινίζεται τι δεν είναι τρόφιµο. Ο Κανονισµός (ΕΚ) 178/2002 καθορίζει 
βασικές αρχές-κατευθυντήριες γραµµές για: 

� Εξασφάλιση υψηλού επιπέδου προστασίας της υγείας και ολοκληρωµένη 
προσέγγιση  (από το αγρόκτηµα στο τραπέζι) (άρθρα 1,4 και 5). 

� ∆ιαδικασία της ανάλυσης κινδύνου (άρθρο 6). 
� Αρχή της προφύλαξης (άρθρο 7). 
� Γενικές υποχρεώσεις κατά την εισαγωγή και εξαγωγή των τροφίµων 

(άρθρα 11 και 12). 
� Εγκαθίδρυση συστηµάτων ιχνηλασιµότητας (άρθρο 18). 
� Πρωταρχική ευθύνη των υπευθύνων κάθε επιχείρησης τροφίµων (άρθρα 

19 και 20). 
� Αρχή της διαφάνειας και ίδρυση της Ευρωπαϊκής Αρχής για την 

Ασφάλεια των Τροφίµων (άρθρα 22-36). 
� ∆ικαίωµα των πολιτών σε σαφή και ακριβή πληροφόρηση (άρθρο 52). 
� ∆ιαχείριση των διατροφικών κρίσεων (άρθρα 55-57). 

 

Κανονισµός (ΕΚ) 852/2004 

� Ο Κανονισµός (ΕΚ) 852/2004 (29.4.2004) αφορά στην υγιεινή των 
τροφίµων. Τα κύρια χαρακτηριστικά αυτού του Κανονισµού (ΕΚ) είναι: 
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� Είναι οριζόντια νοµοθεσία για τους γενικούς κανόνες υγιεινής όλων των 
ειδών τροφίµων. 

� Έχει διευρυµένο πεδίο εφαρµογής (από πρωτογενή παραγωγή έως τη 
διάθεση στον τελικό καταναλωτή) συγκριτικά µε την οδηγία 93/43, η 
οποία καταργήθηκε στις 1.1.2006. 

� Ορίζει ως πρωταρχική την ευθύνη των υπευθύνων κάθε επιχείρησης 
τροφίµων (άρθρο 3). 

� Καθιερώνει ως υποχρεωτική την κατάρτιση και εφαρµογή 
προγραµµάτων και διαδικασιών ασφαλείας των τροφίµων βάσει των 
αρχών του HACCP (άρθρα 4 και 5). 

� ∆ιευκρινίζει ότι η αρµόδια Ευρωπαϊκή Αρχή καθορίζει τις απαιτήσεις 
συµµόρφωσης λαµβάνοντας υπόψη της τη φύση και το µέγεθος των 
επιχειρήσεων. 

Ο Κανονισµός (ΕΚ) 852/2004 έχει 2 σηµαντικά παραρτήµατα: 

1. Στο παράρτηµα 1 περιγράφονται µέτρα για την πρωτογενή παραγωγή. 
2. Στο παράρτηµα 2 παρουσιάζονται οι γενικές απαιτήσεις για όλους τους 

υπεύθυνους επιχειρήσεων τροφίµων (εκτός των περιπτώσεων κατά τις 
οποίες εφαρµόζεται το παράρτηµα 1). 

Κανονισµός (ΕΚ) 2073/2005 

Ο Κανονισµός (ΕΚ) 2073/2005 (15.11.2005) αφορά στα µικροβιολογικά 
κριτήρια για τα τρόφιµα. 

Ορίζει 5 συγκεκριµένους κανόνες για τους ελέγχους οι οποίοι είναι οι εξής: 

1. Το πλάνο όπως και οι µέθοδοι δειγµατοληψίας καθώς και οι αναλυτικές 
µέθοδοι που αναφέρονται στο παράρτηµα 1 του ΕΚ εφαρµόζονται ως 
µέθοδοι αναφοράς. 

2. Θα λαµβάνονται δείγµατα από τόπους µεταποίησης και εξοπλισµούς που 
χρησιµοποιούνται για την παραγωγή τροφίµων, µόνο όταν µια 
δειγµατοληψία είναι αναγκαία για την εξασφάλιση της ικανοποίησης των 
κριτηρίων. Στην εν λόγω δειγµατοληψία, θα πρέπει να χρησιµοποιείται 
ως µέθοδος αναφοράς το πρότυπο ISO18593. 

3. Ο αριθµός των µονάδων των δειγµάτων που λαµβάνονται από τα 
προγράµµατα δειγµατοληψίας που καθορίζονται από το παράρτηµα 1 του 
Κανονισµού (ΕΚ) µπορεί να µειωθεί εφόσον ο υπεύθυνος της 
επιχείρησης των τροφίµων µπορεί να αποδείξει µε ιστορική τεκµηρίωση, 
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(από τα αρχεία παραγωγής της εταιρείας) ότι εφαρµόζει αποτελεσµατικές 
διαδικασίες που βασίζονται στο σύστηµα HACCP. 

4. Όταν ο µικροβιολογικός έλεγχος αποσκοπεί συγκεκριµένα στην 
αξιολόγηση του αποδεκτού ή µη µιας ορισµένης παρτίδας, τότε πρέπει να 
τηρούνται κατ’ ελάχιστον τα προγράµµατα δειγµατοληψίας που 
καθορίζονται στο παράρτηµα 1 του Κανονισµού (ΕΚ). 

5. Οι υπεύθυνοι των επιχειρήσεων τροφίµων µπορούν να χρησιµοποιούν 
και άλλες διαδικασίες δειγµατοληψίας και δοκιµών εφόσον παρέχουν 
επαρκείς αποδείξεις στην αρµόδια αρχή ότι οι διαδικασίες αυτές 
παρέχουν ανάλογες εγγυήσεις. Αυτές οι διαδικασίες µπορεί να 
περιλαµβάνουν τη χρήση εναλλακτικών σηµείων και µεθόδων 
δειγµατοληψίας και τη χρήση στατιστικών µοντέλων. 

Το παράρτηµα 1 του Κανονισµού (ΕΚ) περιλαµβάνει 3 κεφάλαια. Το 1ο 
κεφάλαιο σχετίζεται µε τα κριτήρια ασφαλείας για τα τρόφιµα και αναφέρει 26 
κατηγορίες τροφίµων (από τρόφιµα που προορίζονται για βρέφη και ειδικούς 
ιατρικούς σκοπούς µέχρι αλιευτικά προϊόντα που έχουν υποβληθεί σε ενζυµική 
ωρίµανση σε άλµη). Στο 2ο κεφάλαιο αναφέρονται κριτήρια υγιεινής της 
παραγωγικής διαδικασίας για 5 συγκεκριµένες κατηγορίες προϊόντων: κρέας 
και προϊόντα κρέατος, γάλα και γαλακτοκοµικά προϊόντα , προϊόντα αυγών, 
αλιευτικά προϊόντα και λαχανικά-φρούτα και προϊόντα τους. Τέλος στο 3ο 
κεφάλαιο, παρουσιάζονται κανόνες δειγµατοληψίας και προετοιµασίας των 
δειγµάτων καθώς και βακτηριολογική δειγµατοληψία σε σφαγεία και σε 
εγκαταστάσεις παραγωγής κιµά και κρεατοσκευασµάτων. 

 

Κανονισµός (ΕΚ) 1881/2006 

Ο Κανονισµός (ΕΚ) 1881/2006 (19.12.2006) καθορίζει τα µέγιστα 
επιτρεπόµενα επίπεδα για ορισµένες ουσίες οι οποίες επιµολύνουν τα τρόφιµα. 

Στο σχεδιασµό αυτού του Κανονισµού εκτιµήθηκαν τα ακόλουθα: 

� Ανάγκη θέσπισης συγκεκριµένων µέγιστων τιµών ανοχής για τα τρόφιµα. 
� Τα λαχανικά είναι η κύρια πηγή πρόσληψης νιτρικών αλάτων από τον 

άνθρωπο 
� Οι τοξικότητες των αφλατοξινών και ειδικότερα της Β1 
� Η απορρόφηση µολύβδου ενδέχεται να συνιστά σοβαρό κίνδυνο για την 

δηµόσια υγεία 
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� Το κάδµιο µπορεί να συσσωρεύεται στον ανθρώπινο σώµα και µπορεί να 
προκαλέσει δυσλειτουργία του ήπατος, βλάβη του σκελετού και βλάβες 
στο αναπαραγωγικό σύστηµα 

� Ο υδράργυρος µολύνει κυρίως τα ψάρια και τα αλιευτικά προϊόντα. 
� Η 3-µονοχλωροπροπανοδιόλη (3-MCPD) δηµιουργείται κατά την 

διάρκεια της επεξεργασίας των τροφίµων υπό ορισµένες συνθήκες. 

Στο Παράρτηµα 1 αυτού του Κανονισµού (ΕΚ) παρατίθενται αναλυτικοί 
πίνακες που περιέχουν πληροφορίες για τις µέγιστες τιµές ανοχής, τον τρόπο 
δειγµατοληψίας και τον τρόπο ανάλυσης για τα : 

1. Νιτρικά άλατα  
2. Μυκοτοξίνες 
3. Βαρέα µέταλλα (µόλυβδο κάδµιο και υδράργυρο) και 
4. 3-µονοχλωροπροπανοδιόλη 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 4 :ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΤΟΥ ΣΥΣΤΗΜΑΤΟΣ HACCP ΣΕ 
ΕΠΙΧΕΙΡΗΣΗ ΚΟΝΣΕΡΒΟΠΟΙΗΜΕΝΩΝ ΙΧΘΥΩΝ ΣΤΗΝ ΒΟΡΕΙΑ 
ΕΛΛΑ∆Α 

4.1 Εισαγωγή 

ΚΟΝΣΕΡΒΟΠΟΙΪΑ ΒΟΡΕΙΟΥ ΑΙΓΑΙΟΥ 

      Για όλα τα προϊόντα (κατηγορίες προϊόντων) που παράγει η ΚΟΝ.Β.Α. 

υπάρχουν τα αντίστοιχα ∆ιαγράµµατα Ροής (Παράρτηµα ΙΙΙ), Πίνακες 

Ανάλυσης Επικινδυνότητας (Παράρτηµα ΙV), Σχέδια HACCP (Παράρτηµα 

V) και Λειτουργικών Προαπαιτούµενων Προγραµµάτων – OPRPs 

(Παράρτηµα VI) , τα οποία εντάσσονται στη Μελέτη HACCP της εταιρείας και 

συντάσσονται από την Οµάδα Ασφάλειας Τροφίµων της ΚΟΝ.Β.Α.. Τα 

∆ιαγράµµατα Ροής των παραγωγικών διαδικασιών των προϊόντων της 

ΚΟΝ.Β.Α. και τα Σχέδια HACCP και OPRPs έχουν καταρτιστεί µε τον εξής 

τρόπο: 

• ∆ιαχωρισµός της παραγωγικής διαδικασίας σε 3 γενικά στάδια, 

σύµφωνα και µε τη διάταξη του χώρου παραγωγής (Παραλαβή, Κύρια 

Επεξεργασία, Αποστείρωση-Συσκευασία). 

• ∆ιαχωρισµός της Κύριας Επεξεργασίας ανά προϊόν, σύµφωνα µε τα 

διαφορετικά στάδια επεξεργασίας που ακολουθούνται για κάθε 

οµαδοποιηµένη κατηγορία προϊόντος (π.χ. Αφρόψαρα, Μαλάκια, 

Προϊόντα Τόνου κ.λπ.). 

      Η αξιολόγηση των κινδύνων για τον προσδιορισµό των Λειτουργικών 

Προαπαιτούµενων Προγραµµάτων (OPRP) και των Κρίσιµων Σηµείων 

Ελέγχου (CCP) γίνεται λαµβάνοντας υπόψη τα δεδοµένα της ανάλυσης 

επικινδυνότητας, η οποία πραγµατοποιείται σύµφωνα µε τη βιβλιογραφία και 

µε τη χρήση τόσο του δέντρου αποφάσεων που αναφέρεται στις Τεχνικές 

Προδιαγραφές ISO/TS 22004 (DECISION TREE ISO/TS 22004), όσο και 
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του δέντρου αποφάσεων του Προτύπου του Codex Alimentarius (DECISION 

TREE CODEX). Συγκεκριµένα, εφόσον η ακολουθία των ερωτήσεων του 

∆έντρου Αποφάσεων του Codex Alimentarius, οδηγήσει στο χαρακτηρισµό 

κάποιου σταδίου της παραγωγικής διαδικασίας ως CCP, αξιολογείται η 

πιθανότητα εµφάνισης του κινδύνου και η σοβαρότητά του, καθώς και η 

εφικτότητα συνεχούς παρακολούθησης. Μεγάλη πιθανότητα εµφάνισης ενός 

κινδύνου αξιολογείται µε 3 και µικρή µε 1. Αντίστοιχα, µεγάλη σοβαρότητα 

κινδύνου αξιολογείται µε 3 και µικρή µε 1. Όταν η πιθανότητα εµφάνισης 

ενός κινδύνου και η σοβαρότητά του είναι ισχυρές, τότε το στάδιο 

χαρακτηρίζεται ως CCP (κόκκινα πεδία στο σχήµα που ακολουθεί). Όταν η 

πιθανότητα εµφάνισης ενός κινδύνου και η σοβαρότητά του είναι ασθενείς, 

τότε το στάδιο χαρακτηρίζεται ως OPRP (κίτρινα πεδία στο σχήµα που 

ακολουθεί). Σε περίπτωση που ένα στάδιο χαρακτηριστεί ως CCP, αλλά δεν 

είναι εφικτή η συνεχής παρακολούθησή του, τότε θεωρείται OPRP. 

ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 

 

ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

1 2 3 

1 1-1 1-2 1-3 
2 2-1 2-2 2-3 
3 3-1 3-2 3-3 

 

 CCP 
 OPRP 
 CCP ή OPRP ανάλογα µε την εφικτότητα 

παρακολούθησης 
 

      Για όλα τα προϊόντα που παράγει η ΚΟΝ.Β.Α. υπάρχει η αντίστοιχη 

καρτέλα προϊόντος, που αναγράφει συγκεντρωτικά όλα τα στοιχεία παραγωγής 

του (βάρη, χρόνους-θερµοκρασίες ψησίµατος, χρόνους-περιεκτικότητα άλµης 

κ.λπ.). 
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      Αναφορικά προς την ανάλυση επικινδυνότητας για τους αλλεργιογόνους 

παράγοντες και για τους γενετικά τροποποιηµένους οργανισµούς (GMOs), αυτή 

τεκµηριώνεται αναλυτικά στην Οδηγία Ελέγχου ΟΕ-26. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙΙΙ: ∆ιαγράµµατα Ροής 

Σηµειώνονται µε κόκκινη επισήµανση τα Κρίσιµα Σηµεία Ελέγχου (CCPs) και 
µε κίτρινη επισήµανση τα Λειτουργικά Προαπαιτούµενα Προγράµµατα 
(OPRPs) 

Α – ΠΑΡΑΛΑΒΗ 
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Β1 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΣΑΡ∆ΕΛΑΣ – ΓΑΥΡΟΥ – ΦΡΙΣΣΑΣ 

– ΚΟΛΙΟΥ 
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Β2 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΑΚΕΦΑΛΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΦΙΛΕΤΟΥ 

ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΣΩΡΙΣ 
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Β3 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ – ΤΟΝΟΣΑΛΑΤΩΝ – ΚΑΠΝΙΣΤΩΝ 

ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ 
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Β4 – ΠΡΟΪΟΝΤΑ ΣΕ ∆ΙΣΚΑΚΙ 
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Γ – ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙV: Ανάλυση Επικινδυνότητας 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ1 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 
ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

1 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Α΄ ΥΛΩΝ 
(ΚΤΨ<-18οC, 
ΝΩΠΑ<5οC) 

Μ Οργανοληπτικά και 
µικροβιολογικά 
χαρακτηριστικά εκτός 
προδιαγραφών και 
θερµοκρασία ψαριών ή/καί 
φορτηγού εκτός 
προδιαγραφών. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας ψαριών 
στο κέντρο της µάζας. 
Έλεγχος καλών οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών. 
Έλεγχος ισταµίνης (στα 
κατεψυγµένα σκοµβροειδή και στα 
νωπά αν απαιτείται βάσει 
αποτελέσµατος οργανοληπτικού 
ελέγχου) και TVN στα κατεψυγµένα 
και στα νωπά αν απαιτείται βάσει 
αποτελέσµατος οργανοληπτικού 
ελέγχου). 
Εγκεκριµένοι προµηθευτές.  
∆έσµευση των προµηθευτών για την 
τήρηση των προδιαγραφών. 
Πιστοποιητικά υγιεινής (Health 
Certificate) στα κατεψυγµένα. 

Ν   2 3 1  

  Χ Παρουσία βαρέων µετάλλων. Ν Εγκεκριµένοι προµηθευτές. 
Πιστοποιητικά συµµόρφωσης. 
Έλεγχος βαρέων µετάλλων. 

Ν   1 3  1 

  Φ Παρουσία ξένων σωµάτων 
(αγκίστρια, ξύλο, φύκια κλπ). 

Ν Οπτικός έλεγχος. Ο Ν Ν     

2 I.Q.F. Μ Ανάπτυξη παθογόνων ή/και 
αλλοιογόνων µικροοργανισµών 
σε περίπτωση καθυστέρησης 
της πτώσης της θερµοκρασίας 
του προϊόντος 

Ν Συνεχής παρακολούθηση της 
διαδικασίας από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 

Ο Ο      

3 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ ΣΕ 
ΚΑΤΑΨΥΞΗ (<-18oC) 

Μ Μικροβιολογική και ενζυµική 
αλλοίωση των προϊόντων σε 
περίπτωση που η θερµοκρασία 
συντήρησης είναι εκτός 
προδιαγραφών. 

Ν Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση ψυκτικών 
µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση θερµοστοιχείων. 

Ν   1 2 2  

 
 
 

                                                 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



92 
 

 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 
ΕΙ∆ΟΣ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 
ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 
ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 

ΣΟΒΑΡΟΤΗΤ
Α 

α/α 
CCP 

α/α 
OPR

P 
4 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ ΣΕ ΨΥΞΗ (0-

4οC) 
Μ Μικροβιολογική και ενζυµική 

αλλοίωση των προϊόντων σε 
περίπτωση που η θερµοκρασία 
συντήρησης είναι εκτός 
προδιαγραφών. 

Ν Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση ψυκτικών 
µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση θερµοστοιχείων. 

Ν   1 2 3  

5 ΑΠΟΨΥΞΗ ΣΕ ΝΕΡΟ Μ Ανάπτυξη µικροβίων λόγω 
µακρόχρονης παραµονής του 
προϊόντος σε θερµοκρασία 
περιβάλλοντος. 

Ν Μέγιστος χρόνος παραµονής 12 ώρες. 
Εκπαίδευση του προσωπικού και 
συνεχής επίβλεψη. 

Ο Ν Ν     

6 ΠΛΥΣΙΜΟ Α΄ ΥΛΗΣ 
ΒΑΣΕΙ ΕΛΕΓΧΟΥ 
ΠΑΡΑΛΑΒΗΣ 

 ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος. Το 
πλύσιµο της α’ ύλης 
πραγµατοποιείται µόνο αν κατά την 
παραλαβή της διαπιστωθεί ότι είναι 
ιδιαίτερα επιβαρυµένη. Οι 
περιπτώσεις ατελούς καθαρισµού 
θα εντοπιστούν από το προσωπικό 
κατά τον οπτικό έλεγχο που γίνεται 
στη διαλογή. 

         

7 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Β΄ ΥΛΩΝ 
(ΚΤΨ<-18οC, ΞΗΡΑ: 
AMBIENT, ΝΩΠΑ<4οC) 

Μ Μικροβιολογικά χαρακτηριστικά 
εκτός προδιαγραφών και 
θερµοκρασία προϊόντων ή/καί 
φορτηγού εκτός προδιαγραφών. 

Ν Επιλογή πιστοποιηµένων προµηθευτών. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος θερµοκρασίας 
βάσει προδιαγραφών κατά την 
παραλαβή. 
Πιστοποιητικά αναλύσεων από τους 
προµηθευτές. 

Ν   1 3  2 

  Χ Φυσικοχηµικά χαρακτηριστικά 
εκτός προδιαγραφών. 

Ν Επιλογή πιστοποιηµένων προµηθευτών. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος ποιότητας 
κατά την παραλαβή. 
Πιστοποιητικά αναλύσεων από τους 
προµηθευτές. 

Ν   1 3  3 

  Φ Παρουσία ξένων σωµάτων (πέτρες, 
ξύλα κλπ). 

Ν Επιλογή πιστοποιηµένων προµηθευτών, 
συνεχείς παρακολούθηση και 
αξιολόγηση. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος ποιότητας 
κατά την παραλαβή. 
Πιστοποιητικά αναλύσεων από τους 
προµηθευτές. 

Ο Ν Ν     

 
 
 
 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



93 
 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 
α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

 
             

8 ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ Β΄ 
ΥΛΩΝ (ΚΤΨ<-18οC, 
ΞΗΡΑ: AMBIENT, 
ΝΩΠΑ<4οC) 

Μ Ανάπτυξη µικροβίων και 
αλλοίωση των προϊόντων σε 
περίπτωση που η θερµοκρασία 
συντήρησης είναι εκτός 
προδιαγραφών. 

Ν Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση ψυκτικών 
µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση θερµοστοιχείων. 

Ο Ν Ο 1 2 4  

9 ΞΕΠΛΥΜΑ Φ Ατελής καθαρισµός των 
προϊόντων. 
Παρουσία ξένων σωµάτων 
(π.χ. ξένα ή χτυπηµένα 
προϊόντα, ξύλα, πέτρες κλπ). 

Ν Οπτικός έλεγχος από εκπαιδευµένο 
προσωπικό.  
Συνεχής επιτήρηση του 
προσωπικού. 

Ο Ν Ν     

10 ΠΑΡΑΛΑΒΗ ΥΛΙΚΩΝ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ 

Μ Κουτιά και καπάκια εκτός 
προδιαγραφών µπορεί να 
οδηγήσουν σε απώλεια της 
ερµητικότητας του τελικού 
προϊόντος, επιτρέποντας την 
επιµόλυνσή του µετά το 
κλείσιµο. 
Κουτιά και καπάκια µε 
αυξηµένο µικροβιακό φορτίο. 

Ν Έλεγχος προδιαγραφών υλικών 
συσκευασίας κατά την παραλαβή. 
Επιλογή πιστοποιηµένων 
προµηθευτών, συνεχείς 
παρακολούθηση και αξιολόγηση. 
Οπτικός έλεγχος. 

Ο Ν Ν     

  Χ Κουτιά και καπάκια µε µη 
κατάλληλη λάκα µπορεί να 
επιβαρύνουν το τρόφιµο µε 
ανεπιθύµητες χηµικές ουσίες ή 
να προκαλέσουν αλλοιώσεις 
στο τελικό προϊόν. 

Ν Έλεγχος προδιαγραφών υλικών 
συσκευασίας κατά την παραλαβή. 
Πιστοποιητικά καταλληλότητας. 
Επιλογή πιστοποιηµένων 
προµηθευτών, συνεχής 
παρακολούθηση και αξιολόγηση. 

Ν   1 3 5  

11 ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ 
ΥΛΙΚΩΝ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ 

Μ Επιµόλυνση από παθογόνα 
βακτήρια. 

Ν Αποθήκευση των υλικών πρώτης 
συσκευασίας (κουτιά και καπάκια) 
µε προστατευτικό κάλυµµα. 

Ο Ν Ν     

 
Μ: Μικροβιολογικός, Χ: Χηµικός, Φ:Φυσικός 
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Β1 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΣΑΡ∆ΕΛΑΣ – ΓΑΥΡΟΥ – ΦΡΙΣΣΑΣ – ΚΟΛΙΟΥ 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ2 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 
ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

1 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΑΛΜΗΣ 

Μ Ανάπτυξη αλόφιλων 
βακτηρίων κατά την άλµιση, 
εξαιτίας µη επίτευξης της 
επιθυµητής 
αλατοπεριεκτικότητας. 

Ν Εκπαίδευση και συνεχής 
παρακολούθηση του προσωπικού. 
Έλεγχος της αλατοπεριεκτικότητας 
της σαλαµούρας σε 
δειγµατοληπτική βάση. 

Ο Ο      

2 ΠΛΥΣΗ – ΥΓΡΗ 
ΑΛΜΙΣΗ  

Φ Παρουσία ξένων σωµάτων 
στην πρώτη ύλη. 

Ν Οπτικός έλεγχος από το προσωπικό. Ο Ν Ν     

3 ∆ΙΑΛΟΓΗ ΨΑΡΙΩΝ – 
ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΕ 
ΘΗΚΕΣ 

Φ Παρουσία ξένων σωµάτων 
(αγκίστρια, ξύλο, έντοµα, 
γυαλί) ή ξένων ψαριών στο 
προϊόν. 

Ν Οπτικός έλεγχος από εκπαιδευµένο 
προσωπικό της παραγωγής. 
Αποµάκρυνση ξένων σωµάτων και 
ξένων ψαριών. 

Ο Ν Ν     

4 ΑΠΟΚΕΦΑΛΙΣΗ – 
ΑΠΕΝΤΕΡΩΣΗ 

Μ Επιµόλυνση του προϊόντος από 
διάρρηξη του εντερικού 
σωλήνα. 
Παραµονή τµήµατος του 
εντερικού σωλήνα στο προϊόν. 

Ν Οπτικός έλεγχος της απεντέρωσης. 
Εκπαίδευση και συνεχής επίβλεψη 
του προσωπικού παραγωγής. 
Προληπτική συντήρηση της 
απεντερωτικής µηχανής. 

Ο Ν Ν     

5 ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΕ 
ΚΟΥΤΙΑ 

Μ Επιµόλυνση του προϊόντος σε 
περίπτωση εισαγωγής του σε 
µη καθαρά ή τρυπηµένα 
κουτιά. 

Ν Οπτικός έλεγχος της καθαρότητας 
των κουτιών από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 

Ν   1 3  1 

  Χ Χρησιµοποίηση ακατάλληλων 
κουτιών (π.χ. χτυπηµένα, µε 
σκασµένη λάκα). 

Ν Οπτικός έλεγχος από εκπαιδευµένο 
προσωπικό και αποµάκρυνση των 
ελαττωµατικών κουτιών. 

Ν   1 3  2 

6 ΨΗΣΙΜΟ – 
ΣΤΕΓΝΩΜΑ 
 
 
 
 
 
 
 

 ∆εν ανιχνεύεται κίνδυνος. Το 
στάδιο αυτό σχετίζεται κυρίως 
µε την επίτευξη των 
επιθυµητών οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών. 

Ο 
Ο 

        

                                                 
 
 
 
 
 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



95 
 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 
ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 

ΣΟΒΑΡΟΤΗ
ΤΑ 

α/α 
CCP 

α/α 
OPRP 

7 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ ΠΛΗΡΩΣΗΣ 
ΒΑΣΕΙ ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ Μη επίτευξη της επιθυµητής 
θερµοκρασίας παστερίωσης 
του υλικού πλήρωσης. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας και του 
χρόνου βρασµού. 

Ν   2 2  3 

8 ΠΛΗΡΩΣΗ ΚΟΥΤΙΩΝ Μ Ατελής αποµάκρυνση του 
οξυγόνου από το κουτί σε 
περίπτωση πλήρωσης των 
κουτιών θερµοκρασία 
χαµηλότερη των 55οC. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

Ν   1 2  4 

9 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ Ελαττωµατικό κλείσιµο των 
κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Ν Σωστή ρύθµιση του κλειστικού. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της συνολικής 
κατάστασης του περιέκτη. 

Ν   2 3 1  

  X Εισαγωγή µη κατάλληλων 
καπακιών (π.χ. χτυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

Ν Εκπαίδευση και συνεχής επίβλεψη 
του προσωπικού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Ν   1 3  5 

10 ΠΛΥΣΙΜΟ ΚΟΥΤΙΩΝ QUALITY Ατελής καθαρισµός των 
κουτιών από τυχόν ακαθαρσίες 
(π.χ. λάδια), οι οποίες στο 
στάδιο της αποστείρωσης θα 
κολλήσουν στο κουτί. 

Ο 
Ο 
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Β2 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΑΚΕΦΑΛΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΦΙΛΕΤΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΣΩΡΙΣ 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ3 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 
ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

1 ΧΕΙΡΟΝΑΚΤΙΚΟΣ 
ΑΠΟΚΕΦΑΛΙΣΜΟΣ 
ΚΑΙ ΑΠΕΝΤΕΡΩΣΗ 

Μ Επιµόλυνση του προϊόντος από 
διάρρηξη του εντερικού 
σωλήνα. 
Παραµονή τµήµατος του 
εντερικού σωλήνα στο προϊόν. 

Ν Οπτικός έλεγχος της απαντέρωσης. 
Εκπαίδευση και συνεχής επίβλεψη 
του προσωπικού παραγωγής. 

Ο Ν Ν     

2 ΤΕΜΑΧΙΣΜΟΣ  ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

         

3 ΠΛΥΣΙΜΟ  ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

         

4 ΥΓΡΗ ΑΛΜΙΣΗ 
(ΣΩΡΙΣ) 

 ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

Ο 
Ο 

        

5 ΥΓΡΗ ΑΛΜΙΣΗ 
(ΠΙΚΑΝΤΙΚΟ) 

 ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

Ο 
Ο 

        

6 ΕΓΚΙΤΙΩΣΗ 
(ΧΕΙΡΟΝΑΚΤΙΚΑ ΜΕ 
ή ΧΩΡΙΣ ΠΡΟΣΘΗΚΗ 
ΛΑΧΑΝΙΚΩΝ) 

Μ Επιµόλυνση του προϊόντος σε 
περίπτωση εισαγωγής του σε 
µη καθαρά /τρυπηµένα κουτιά. 
Υπερπλήρωση των κουτιών 
µπορεί να προκαλέσει 
ανεπαρκή θερµική επεξεργασία 

Ν Οπτικός έλεγχος της καθαρότητας 
των κουτιών από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 
Ζύγιση σε δειγµατοληπτική βάση 
από τον ΠΕΠ. 

Ν   1 3  1 

  Χ Χρησιµοποίηση ακατάλληλων 
κουτιών (π.χ. χτυπηµένα, µε 
σκασµένη λάκα). 

Ν Οπτικός έλεγχος από εκπαιδευµένο 
προσωπικό και αποµάκρυνση των 
ελαττωµατικών κουτιών. 

Ν   1 3  2 

 
 
 
 
 
                                                 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



97 
 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ4 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 
α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

7 ΨΗΣΙΜΟ ΣΤΟΝ 
ΟΡΙΖΟΝΤΙΟ ΦΟΥΡΝΟ 
(ΣΥΜΦΩΝΑ ΜΕ ΤΗΝ 
ΚΑΡΤΕΛΑ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ) 

 ∆εν ανιχνεύεται κίνδυνος. Το 
στάδιο αυτό σχετίζεται κυρίως 
µε την επίτευξη των 
επιθυµητών οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών. 

Ο 
Ο 

        

8 ΠΑΡΑΜΟΝΗ ΓΙΑ 
ΣΤΕΓΝΩΜΑ 30min 
(ΣΩΡΙΣ) 

Μ Επιµόλυνση του προϊόντος 
ή/και ανάπτυξη 
µικροοργανισµών που 
επιβίωσαν από το ψήσιµο σε 
περίπτωση υπέρβασης του 
χρόνου παραµονής. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας και του 
χρόνου παραµονής του προϊόντος 
από το προσωπικό ΠΕΠ. 

Ο Ν Ν     

9 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ ΠΛΗΡΩΣΗΣ 
ΒΑΣΕΙ ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ Μη επίτευξη της επιθυµητής 
θερµοκρασίας παστερίωσης 
του υλικού πλήρωσης. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας και του 
χρόνου βρασµού. 

Ν   2 2  3 

  Φ Παρουσία ξένων σωµάτων στις 
β΄ ύλες. 

Ν Οπτικός έλεγχος της β΄ ύλης κατά 
την προετοιµασία. 

Ο Ν Ν     

10 ΠΛΗΡΩΣΗ ΚΟΥΤΙΩΝ Μ Ατελής αποµάκρυνση του 
οξυγόνου από το κουτί σε 
περίπτωση πλήρωσης των 
κουτιών θερµοκρασία 
χαµηλότερη των 55οC. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

Ν   1 2  4 

11 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ Ελαττωµατικό κλείσιµο των 
κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Ν Σωστή ρύθµιση του κλειστικού. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της συνολικής 
κατάστασης του περιέκτη. 

Ν   2 3 1  

  X Εισαγωγή µη κατάλληλων 
καπακιών (π.χ. χτυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

Ν Εκπαίδευση και συνεχής επίβλεψη 
του προσωπικού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Ν   1 3  5 
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α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ5 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 
α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

12 ΠΛΥΣΙΜΟ ΚΟΥΤΙΩΝ QUALITY Ατελής καθαρισµός των 
κουτιών από τυχόν ακαθαρσίες 
(π.χ. λάδια), οι οποίες στο 
στάδιο της αποστείρωσης θα 
κολλήσουν στο κουτί. 

Ο 
Ο 

        

 
 
1 Μ: Μικροβιολογικός Κίνδυνος, Χ: Χηµικός Κίνδυνος, Φ: Φυσικός Κίνδυνος 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



99 
 

Β3 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ – ΤΟΝΟΣΑΛΑΤΩΝ – ΚΑΠΝΙΣΤΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ6 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 
ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 

ΣΟΒΑΡΟΤΗ
ΤΑ 

α/α 
CCP 

α/α 
OPRP 

1 ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΕ 
ΣΧΑΡΕΣ 

 ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

         

2 ΚΑΠΝΙΣΗ QUALITY Μη επίτευξη των επιθυµητών 
χαρακτηριστικών του προϊόντος 
λόγω ανεπαρκούς κάπνισης 
(κακός συνδυασµός 
θερµοκρασίας / χρόνου). 

Ν Συνεχής παρακολούθηση και 
καταγραφή των θερµοκρασιών και 
των αντίστοιχων χρόνων κατά την 
εκτέλεση του προγράµµατος 
κάπνισης. 
Έλεγχος σωστής λειτουργίας του 
φούρνου. 
Προληπτική συντήρηση εξοπλισµού. 
∆ιακρίβωση των θερµοστοιχείων 
σύµφωνα µε το πρόγραµµα 
διακρίβωσης.  

Ν   2 2  1 

  Χ Υπέρβαση ορίου περιεκτικότητας 
πολυκυκλικών αρωµατικών 
υδρογονανθράκων στο τελικό 
προϊόν. 

N Καύση κατάλληλου µίγµατος 
πριονιδιού από εγκεκριµένους 
προµηθευτές. 

N   1 3  2 

3 ΕΓΚΙΤΙΩΣΗ ΣΤΟ 
ΤΟΝΟΜΗΧΑΝΗΜΑ 

Μ Ανάπτυξη µικροοργανισµών 
λόγω παραµονής αποψυγµένου 
τόνου για παρατεταµένο χρονικό 
διάστηµα σε υψηλές 
θερµοκρασίες στον πάγκο 
εργασίας. 

Ν ∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
θερµοκρασίας αποψυγµένου τόνου 
από ΠΕΠ. 

Ο Ν Ν     

4 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ ΠΛΗΡΩΣΗΣ 
ΒΑΣΕΙ ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ Μη επίτευξη της επιθυµητής 
θερµοκρασίας παστερίωσης του 
υλικού πλήρωσης. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας και του 
χρόνου βρασµού. 

Ν   2 2  3 

  Χ Ατελής αποµάκρυνση των 
θειωδών στην περίπτωση 
σάλτσας κρασιού. 

Ν Βρασµός κρασιού (80οC/5min). Ν   1 3  4 

  Φ Παρουσία ξένων σωµάτων στις 
β΄ ύλες. 

Ν Οπτικός έλεγχος της β΄ ύλης κατά την 
προετοιµασία. 

Ο Ν Ν     
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α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 
α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

5 ∆ΙΑΧΩΡΙΣΤΗΣ 
∆ΟΣΕΩΝ 

 ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

         

6 ΠΛΗΡΩΣΗ ΚΟΥΤΙΩΝ Μ Ατελής αποµάκρυνση του 
οξυγόνου από το κουτί σε 
περίπτωση πλήρωσης των 
κουτιών θερµοκρασία 
χαµηλότερη των 55οC. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

Ν   1 2  5 

7 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ Ελαττωµατικό κλείσιµο των 
κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Ν Σωστή ρύθµιση του κλειστικού 
Vacuum fille και εµφύσηση ατµού 
στα προϊόντα Φ83. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της συνολικής 
κατάστασης του περιέκτη. 

Ν   2 3 1  

  X Εισαγωγή µη κατάλληλων 
καπακιών (π.χ. χτυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

Ν Εκπαίδευση και συνεχής επίβλεψη 
του προσωπικού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Ν   1 3  6 

8 ΠΛΥΣΙΜΟ ΚΟΥΤΙΩΝ QUALITY Ατελής καθαρισµός των 
κουτιών από τυχόν ακαθαρσίες 
(π.χ. λάδια), οι οποίες στο 
στάδιο της αποστείρωσης θα 
κολλήσουν στο κουτί. 

Ο 
Ο 
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Β4 – ΠΡΟΪΟΝΤΑ ΣΕ ∆ΙΣΚΑΚΙ 
 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ 
α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

1 ΑΝΙΧΝΕΥΣΗ 
ΜΕΤΑΛΛΩΝ 

Φ Ύπαρξη µεταλλικών 
αντικειµένων (π.χ. αγκίστρια) 
στο προϊόν. 

Ν Έλεγχος ορθής λειτουργίας του 
ανιχνευτή µετάλλων.  
∆ιακοπή της λειτουργίας της 
µεταφορικής ταινίας σε περίπτωση 
εντοπισµού ξένου µεταλλικού 
αντικειµένου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 

Ν   2 3 1  

2 ΟΠΤΙΚΟΣ ΕΛΕΓΧΟΣ 
∆ΙΑΛΟΓΗ 

Φ Παρουσία ξένων σωµάτων 
στην α’ ύλη (π.χ. παράσιτα, 
φύκια κλπ). 

Ν Ο οπτικός έλεγχος των προϊόντων 
αποτρέπει την παρουσία ξένων 
σωµάτων στο τελικό προϊόν. 

Ο Ν Ν     

3 ΠΡΟΒΡΑΣΜΟΣ 
(ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
ΑΝΑΛΟΓΑ ΜΕ ΤΗΝ 
ΚΑΡΤΕΛΑ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ) 

Μ Μη επίτευξη απαέρωσης του 
κουτιού θα προκαλέσει 
πρόβληµα στην αποστείρωση 
του προϊόντος και στην εξέλιξή 
του κατά τη διάρκεια ζωής. 

Ν Συνεχής παρακολούθηση και 
καταγραφή των θερµοκρασιών και 
των αντίστοιχων χρόνων ψησίµατος 
και στεγνώµατος. 
Έλεγχος σωστής λειτουργίας του 
φούρνου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 
∆ιακρίβωση των θερµοστοιχείων 
σύµφωνα µε το πρόγραµµα 
διακρίβωσης.  

Ν   2 2  1 

4 ΤΕΜΑΧΙΣΜΟΣ  ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος 
δεδοµένου ότι τηρούνται ως 
προαπαιτούµενα οι κανόνες 
GMP & GHP. 

         

5 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ ΠΛΗΡΩΣΗΣ 
ΒΑΣΕΙ ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ Μη επίτευξη της επιθυµητής 
θερµοκρασίας παστερίωσης 
του υλικού πλήρωσης. 

Ν Έλεγχος της θερµοκρασίας και του 
χρόνου βρασµού. 

Ν   2 2  2 

  Φ Παρουσία ξένων σωµάτων στις 
β΄ ύλες. 

Ν Οπτικός έλεγχος της β΄ ύλης κατά 
την προετοιµασία. 

Ο Ν Ν     

6 ΠΛΗΡΩΣΗ ∆ΙΣΚΟΥ  ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος.           

 
 
 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



102 
 

 
α/α ΣΤΑ∆ΙΑ 

∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 
ΕΙ∆ΟΣ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 
Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 
ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ α/α 

CCP 
α/α 

OPRP 

7 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ ∆ΙΣΚΩΝ 
ΣΕ MAP (CO2/N2) 

Μ Ελαττωµατικό σφράγισµα των 
δίσκων.  
Ως προς την αναλογία της 
τροποποιηµένης ατµόσφαιρας, 
δεν εντοπίζεται κίνδυνος, 
καθώς η τροποποιηµένη 
ατµόσφαιρα χρησιµοποιείται 
για την επίτευξη των 
επιθυµητών οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών του τελικού 
προϊόντος.  

Ν Οπτικός έλεγχος του σφραγίσµατος 
των κουτιών. 

Ν   2 2  3 

8 ΠΛΥΣΙΜΟ QUALITY Ατελής καθαρισµός των 
κουτιών από τυχόν ακαθαρσίες 
(π.χ. λάδια), οι οποίες στο 
στάδιο της αποστείρωσης θα 
κολλήσουν στο κουτί. 

Ο 
Ο 
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Γ – ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ 

α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 
ΕΙ∆ΟΣ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ7 
ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 

ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 
Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 

ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 
ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 

ΣΟΒΑΡΟΤΗ
ΤΑ 

α/α 
CCP 

α/α 
OP
RP 

1 ΑΠΟΣΤΕΙΡΩΣΗ Μ Επιβίωση παθογόνων 
µικροοργανισµών (π.χ. σπόρια 
του Clostridium botulinum), 
λόγω µη επίτευξης του 
απαιτούµενου F0. 
Επιµόλυνση από παθογόνα µέσω 
του νερού ψύξης. 
Ανάπτυξη θερµόφιλων 
µικροοργανισµών σε περίπτωση 
ανεπαρκούς / παρατεταµένης 
ψύξης. 
Σε περίπτωση καθυστέρησης 
εισαγωγής του προϊόντος στην 
αποστείρωση (max 2h από το 
σφράγισµα των κουτιών), είναι 
πιθανό η θερµική επεξεργασία να 
µην είναι αποτελεσµατική. 

Ν Συνεχής έλεγχος και καταγραφή των 
συνθηκών αποστείρωσης. 
Προληπτική συντήρηση των 
αποστειρωτήρων. 
∆ιακρίβωση των θερµοστοιχείων των 
αποστειρωτήρων σύµφωνα µε το 
πρόγραµµα διακρίβωσης. 
Λειτουργία αποστειρωτήρων από 
εκπαιδευµένο προσωπικό. 
∆ειγµατοληπτικός ποιοτικός έλεγχος 
για την εκτίµηση της επίτευξης 
εµπορικής αποστείρωσης µέσω 
επώασης. 
Υπερχλωρίωση του νερού ψύξης. 
Έλεγχος του βαθµού χλωρίωσης του 
νερού ψύξης. 

Ν   2 3 1  

2 ΑΝΙΧΝΕΥΣΗ ΞΕΝΩΝ 
ΣΩΜΑΤΩΝ (X-RAY) 

Φ Ύπαρξη ξένων αντικειµένων 
(π.χ. αγκίστρια, εξαρτήµατα 
εξοπλισµού κλπ) στο προϊον. 

Ν Έλεγχος ορθής λειτουργίας του 
ανιχνευτή X-RAY.  
Απόρριψη του κουτιού σε περίπτωση 
εντοπισµού ξένου αντικειµένου. 
Προληπτική συντήρηση εξοπλισµού. 
Συνεχής παρακολούθηση από 
εκπαιδευµένο προσωπικό. 

Ν   2 3 2  

  Μ ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος. Η 
περίπτωση µηχανικής 
καταπόνησης των κουτιών κατά 
τη συσκευασία, η οποία µπορεί 
να οδηγήσει σε απώλεια της 
ερµητικότητάς τους, καλύπτεται 
από τα προαπαιτούµενα.. 

Ο 
Ο 
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α/α ΣΤΑ∆ΙΑ ∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ ΕΙ∆ΟΣ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ8 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ∆ΥΝΗΤΙΚΟΥ 
ΚΙΝ∆ΥΝΟΥ 

Ε1 ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Ε2 Ε3 Ε4 ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 
ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ 

ΣΟΒΑΡΟΤΗΤ
Α 

α/α 
CCP 

α/α 
OPRP 

3 ΠΛΥΣΙΜΟ ΚΟΥΤΙΩΝ 
(ΜΟΝΟ ΓΙΑ ΓΑΥΡΟ, 
ΣΑΡ∆ΕΛΑ ΚΑΙ ΡΕΓΓΑ) 

QUALITY Υπολείµµατα λαδιού στην 
εξωτερική επιφάνεια του κουτιού. 

O 
O 

.        

4 ΕΠΙΣΗΜΑΝΣΗ TRACE Λανθασµένη ή δυσανάγνωστη 
εκτύπωση του κωδικού παρτίδας µε 
αποτέλεσµα την αδυναµία 
ιχνηλάτισης του προϊόντος. 

Ν Συνεχής επίβλεψη της διαδικασίας 
επισήµανσης των κουτιών από 
εκπαιδευµένο προσωπικό. 
Προληπτική συντήρηση του 
εκτυπωτικού. 

Ν   1 3  1 

5 ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ ΣΕ 
ΧΑΡΤΟΚΙΒΩΤΙΟ 

Μ ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος. Η 
περίπτωση µηχανικής καταπόνησης 
των κουτιών κατά τη συσκευασία, 
η οποία µπορεί να οδηγήσει σε 
απώλεια της ερµητικότητάς τους, 
καλύπτεται από τα 
προαπαιτούµενα.. 

O 
Ο 

        

6 ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ ΣΕ 
ΞΗΡΗ ΑΠΟΘΗΚΗ 

Μ ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος. Η 
περίπτωση µηχανικής καταπόνησης 
των κουτιών κατά τη συσκευασία, 
η οποία µπορεί να οδηγήσει σε 
απώλεια της ερµητικότητάς τους, 
καλύπτεται από τα 
προαπαιτούµενα.. 

O 
Ο 

        

7 ΦΟΡΤΩΣΗ – 
ΠΑΡΑ∆ΟΣΗ 

Μ ∆εν εντοπίζεται κίνδυνος. Η 
περίπτωση µηχανικής καταπόνησης 
των κουτιών κατά τη µεταφορά, η 
οποία µπορεί να οδηγήσει σε 
απώλεια της ερµητικότητάς τους, 
καλύπτεται από τα 
προαπαιτούµενα.. 

O 
Ο 

        

 
 

 

 

 

 

 

                                                 
8 Μ: Μικροβιολογικός Κίνδυνος, Χ: Χηµικός Κίνδυνος, Φ: Φυσικός Κίνδυνος 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ V: Σχέδιο HACCP 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Α΄ 
ΥΛΩΝ 

Μ: Οργανοληπτικά και 
µικροβιολογικά 
χαρακτηριστικά εκτός 
προδιαγραφών και 
θερµοκρασία ψαριών ή/καί 
φορτηγού εκτός 
προδιαγραφών. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
ψαριών στο κέντρο της µάζας. 
Έλεγχος καλών οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών. 
Έλεγχος ισταµίνης (στα 
κατεψυγµένα σκοµβροειδή και 
στα νωπά αν απαιτείται βάσει 
αποτελέσµατος οργανοληπτικού 
ελέγχου) και TVN στα 
κατεψυγµένα και στα νωπά αν 
απαιτείται βάσει αποτελέσµατος 
οργανοληπτικού ελέγχου). 
Εγκεκριµένοι προµηθευτές.  
∆έσµευση των προµηθευτών για 
την τήρηση των προδιαγραφών. 
Πιστοποιητικά υγιεινής (Health 
Certificate) στα κατεψυγµένα. 

Μέτρηση 
θερµοκρασίας 
πυρήνα.  
Έλεγχος 
νωπότητας βάσει 
πίνακα 
κατηγοριών 
φρεσκότητας.  
Μακροσκοπικά 
χαρ/κά.  
 
Έλεγχος / παρτίδα.  
 
 
 
 

≤ -15οC κτψ. 
≤ 4οC νωπά 
 
Βάσει ΠΡΑ 
 
Ισταµίνη 
≤50ppm 
 
TVN 
<30mg/100g 
 
 
 

Υπ. Παραλαβής  
 
Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 
Εργαστηρίου.  

Απόρριψη της 
παραλαβής.  
 
Ενηµέρωση του 
προµηθευτή. 

Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 
- 
Υπ. Παραλαβής. 

Ε16-01 
Ε16-03 
Ε16-07 
Ε16-08 

 

2 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ ΣΕ 
ΚΑΤΑΨΥΞΗ 
(<-18oC) 

Μ: Μικροβιολογική και 
ενζυµική αλλοίωση των 
προϊόντων σε περίπτωση που 
η θερµοκρασία συντήρησης 
είναι εκτός προδιαγραφών. 

Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση 
ψυκτικών µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση θερµοστοιχείων. 

Καθηµερινός 
έλεγχος των 
θαλάµων 
κατάψυξης. 

≤ -15οC Υπ. ΠΕΠ 
Τ.Τ. 
Φύλακες 

Αλλαγή του 
χώρου 
αποθήκευσης.  

Υπ. Π.Ε. 
Υπ. Παραγωγής 
Υπ. ΤΤ 

Ηλεκτρονικό 
αρχείο SCADA 
Ε27-12 
∆ιακριβώσεις 
θερµοστοιχείων 
θαλάµων.  

3 ΣΥΝΤΗΡΗΣΗ ΣΕ 
ΨΥΞΗ (0-4οC) 

Μ: Μικροβιολογική και 
ενζυµική αλλοίωση των 
προϊόντων σε περίπτωση που 
η θερµοκρασία συντήρησης 
είναι εκτός προδιαγραφών. 

Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση 
ψυκτικών µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση θερµοστοιχείων. 

Καθηµερινός 
έλεγχος των 
θαλάµων ψύξης. 

≤ 4οC Υπ. ΠΕΠ 
Τ.Τ. 
Φύλακες 

Αλλαγή του 
χώρου 
αποθήκευσης 

Υπ. Π.Ε. 
Υπ. Παραγωγής 
Υπ. ΤΤ 

Ηλεκτρονικό 
αρχείο SCADA 
Ε27-12 
Ε 27-09 
Ε27-18 
∆ιακριβώσεις 
θερµοστοιχείων 
θαλάµων. 
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α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 

∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

4 ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ Β΄ 
ΥΛΩΝ (ΚΤΨ<-18οC, 
ΞΗΡΑ: AMBIENT, 
ΝΩΠΑ<4οC) 

Μ: Ανάπτυξη µικροβίων 
και αλλοίωση των 
προϊόντων σε περίπτωση 
που η θερµοκρασία 
συντήρησης είναι εκτός 
προδιαγραφών. 

Έλεγχος θερµοκρασίας. 
Προληπτική συντήρηση 
ψυκτικών µηχανισµών. 
∆ιακρίβωση 
θερµοστοιχείων. 

Καθηµερινός 
έλεγχος των 
θαλάµων 
κατάψυξης και 
ψύξης. 

≤-15οC 
 
≤ 4οC 

Υπ. ΠΕΠ 
Τ.Τ. 
Φύλακες. 

Αλλαγή του 
χώρου 
αποθήκευσης. 

Υπ. Π.Ε. 
Υπ. Β’ υλών 
Υπ. ΤΤ 

Ηλεκτρονικό 
αρχείο SCADA 
Ε27-12 
Ε 27-09 
Ε27-18 
∆ιακριβώσεις 
θερµοστοιχείων 
θαλάµων. 

5 ΠΑΡΑΛΑΒΗ 
ΥΛΙΚΩΝ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ 

Χ: Κουτιά και καπάκια µε 
µη κατάλληλη λάκα 
µπορεί να επιβαρύνουν το 
τρόφιµο µε ανεπιθύµητες 
χηµικές ουσίες ή να 
προκαλέσουν αλλοιώσεις 
στο τελικό προϊόν. 

Έλεγχος προδιαγραφών 
υλικών συσκευασίας κατά 
την παραλαβή. 
Πιστοποιητικά 
καταλληλότητας. 
Επιλογή πιστοποιηµένων 
προµηθευτών, συνεχής 
παρακολούθηση και 
αξιολόγηση. 

Μακροσκοπικά 
χαρακτηριστικά. 
 
Έλεγχος 
κλεισίµατος. 
 
∆οκιµασία στην 
αποστείρωση. 
 
Καταλληλότητα 
λάκας. 

Βάσει ΠΡΣ Υπ. Παραλαβής  
 
Υπ. Ποιοτικού 
ελέγχου 

Απόρριψη της 
παραλαβής  
 
Ενηµέρωση 
προµηθευτή. 

Υπ. Παραλαβής  
 
Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

Ε 16.05 
Ε 16.06 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Institutional R
epository - Library &

 Inform
ation C

entre - U
niversity of T

hessaly
20/04/2024 01:13:33 E

E
S

T
 - 3.146.176.251



107 
 

Β1 - ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΣΑΡ∆ΕΛΑΣ – ΓΑΥΡΟΥ – ΦΡΙΣΣΑΣ – ΚΟΛΙΟΥ 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ελαττωµατικό 
κλείσιµο των κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Σωστή ρύθµιση του 
κλειστικού. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Συντήρηση 
εξοπλισµού βάσει 
προγράµµατος. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος βάσει 
προδιαγραφών 
Ε27-02 και ΟΠ-
06. 
 

Βάσει ΟΠ 06 Υπ. ΠΕΠ,  
Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής –  
Επεµβάσεις ΤΤ. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος.  
∆έσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας. 
∆ιαλογή και 
απόρριψη µη 
συµµορφούµενου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ. 
Υπ. ΤΤ 

Ε27-02 
Ε26-01 
Αρχείο Sea 
Metal 
Αρχείο 
Συντήρησης  

 
 
 
 
 
 
Β2 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΑΚΕΦΑΛΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΦΙΛΕΤΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 

ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ελαττωµατικό 
κλείσιµο των κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Σωστή ρύθµιση του 
κλειστικού. 
Vacuum filler και εµφύσηση 
ατµού στα προϊόντα σε Φ83. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Συντήρηση 
εξοπλισµού βάσει 
προγράµµατος. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος βάσει 
προδιαγραφών 
Ε27-02, Ε27-03 
και ΟΠ-06. 

Βάσει ΟΠ 06 Υπ. ΠΕΠ,  
Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής –  
Επεµβάσεις ΤΤ. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος.  
∆έσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας. 
∆ιαλογή και 
απόρριψη µη 
συµµορφούµενου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ. 
Υπ. ΤΤ 

Ε27-02 
Ε27-03 
Ε26-01 
Αρχείο Sea 
Metal 
Αρχείο 
Συντήρησης  
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Β3 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ – ΤΟΝΟΣΑΛΑΤΩΝ – ΚΑΠΝΙΣΤΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ελαττωµατικό 
κλείσιµο των κουτιών.  
Εισαγωγή τρυπηµένων 
καπακιών. 

Σωστή ρύθµιση του 
κλειστικού. 
Vacuum filler και εµφύσηση 
ατµού στα προϊόντα σε Φ83. 
Προληπτική συντήρηση του 
εξοπλισµού. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
κλεισίµατος και της 
συνολικής κατάστασης του 
περιέκτη. 

Συντήρηση 
εξοπλισµού βάσει 
προγράµµατος. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος βάσει 
προδιαγραφών 
Ε27-02, Ε27-03 
και ΟΠ-06. 

Βάσει ΟΠ 06 Υπ. ΠΕΠ,  
Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής –  
Επεµβάσεις ΤΤ. 
Έλεγχος 
κλεισίµατος.  
∆έσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας. 
∆ιαλογή και 
απόρριψη µη 
συµµορφούµενου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ. 
Υπ. ΤΤ 

Ε27-02 
Ε27-03 
Ε26-01 
Αρχείο Sea 
Metal 
Αρχείο 
Συντήρησης  

 

 

 

 

 

Β4 – ΠΡΟΪΟΝΤΑ ΣΕ ∆ΙΣΚΑΚΙ 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 

∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΑΝΙΧΝΕΥΣΗ 
ΜΕΤΑΛΛΩΝ 

Φ: Ύπαρξη µεταλλικών 
αντικειµένων (π.χ. 
αγκίστρια) στο προϊον. 

Έλεγχος ορθής λειτουργίας 
του ανιχνευτή µετάλλων.  
∆ιακοπή της λειτουργίας της 
µεταφορικής ταινίας σε 
περίπτωση εντοπισµού ξένου 
µεταλλικού αντικειµένου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 

Έλεγχος στην 
έναρξη αλλαγής 
είδους. 
ΟΛΜ 04 

Όπως ορίζονται 
στην ΟΛΜ 04. 

Χειριστής 
Γραµµής 
Campinplant 
Υπ. Παραγωγής.  
Υπ. ΠΕΠ 

Αποµάκρυνση 
µεταλλικού 
αντικειµένου. 
Καθηµερινός 
έλεγχος από ΠΕΠ. 
Ενηµέρωση 
προµηθευτή. 

Χειριστής 
Γραµµής 
Campinplant 
Υπ. Παραγωγής 

Ε27-09 
Ε27-15 
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Γ – ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ 

α/α 
CCP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΑΠΟΣΤΕΙΡΩΣΗ Μ: Επιβίωση παθογόνων 
µικροοργανισµών (π.χ. 
σπόρια του Clostridium 
botulinum), λόγω µη 
επίτευξης του 
απαιτούµενου F0. 
Επιµόλυνση από 
παθογόνα µέσω του νερού 
ψύξης. 
Ανάπτυξη θερµόφιλων 
µικροοργανισµών σε 
περίπτωση ανεπαρκούς / 
παρατεταµένης ψύξης. 
Σε περίπτωση 
καθυστέρησης εισαγωγής 
του προϊόντος στην 
αποστείρωση (max 2h από 
το σφράγισµα των 
κουτιών), είναι πιθανό η 
θερµική επεξεργασία να 
µην είναι αποτελεσµατική. 

Συνεχής έλεγχος και 
καταγραφή των συνθηκών 
αποστείρωσης. 
Προληπτική συντήρηση των 
αποστειρωτήρων. 
∆ιακρίβωση των 
θερµοστοιχείων των 
αποστειρωτήρων σύµφωνα 
µε το πρόγραµµα 
διακρίβωσης. 
Λειτουργία αποστειρωτήρων 
από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 
∆ειγµατοληπτικός ποιοτικός 
έλεγχος για την εκτίµηση της 
επίτευξης εµπορικής 
αποστείρωσης µέσω 
επώασης. 
Υπερχλωρίωση του νερού 
ψύξης. 
Έλεγχος του βαθµού 
χλωρίωσης του νερού ψύξης. 

Έλεγχος 
συνθηκών 
αποστείρωσης 
(θερµοκρασία / 
χρόνος / πίεση). 
Έλεγχος 
υπολειµµατικού 
χλωρίου στο νερό 
ψύξης. 

F0>6 
Θερµοκρασίες 
και χρόνοι 
αποστείρωσης 
βάσει 
προγράµµατος 
αποστείρωσης 
ΟΠ-08 
Υπολειµµατικό 
χλώριο:  
2-4ppm.  

Χειριστής 
αποστειρωτήρων. 
Υπ. Τ.Τ. 

Αύξηση του 
χρόνου 
αποστείρωσης. 
∆έσµευση 
παρτίδας. 
Απόρριψη 
παρτίδας. 
Επέµβαση στο 
χλωριωτή και 
προσθήκη 
χλωρίου 
χειρονακτικά.  

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής 
Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 
Υπ. ΤΤ 

Αρχείο 
Επικυρωµένων 
Συνθηκών 
Αποστείρωσης 
Αρχείο SCADA 
Ε27-04 
Ε27-16 
Ε28-01 
Αρχείο 
Συντήρησης  
Αρχείο 
∆ιακριβώσεων 

2 ΑΝΙΧΝΕΥΣΗ 
ΞΕΝΩΝ ΣΩΜΑΤΩΝ 
(X-RAY) 

Φ: Ύπαρξη ξένων 
αντικειµένων (π.χ. 
αγκίστρια, εξαρτήµατα 
εξοπλισµού, έντοµα κλπ) 
στο προϊον. 

Έλεγχος ορθής λειτουργίας 
του ανιχνευτή X-RAY.  
Απόρριψη του κουτιού σε 
περίπτωση εντοπισµού ξένου 
αντικειµένου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 
Συνεχής παρακολούθηση 
από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 

Έλεγχος 
λειτουργίας X-
RAY σε κάθε 
αλλαγή είδους. 

Όπως 
αναφέρονται 
στην ΟΛΜ-03. 

Υπ. Συσκευασίας 
Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Τεχνικού 
Τµήµατος 

Έλεγχος και 
ρύθµιση X-RAY.  

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. ΤΤ 

Ε27-14 
Ε27-09 
Ε27-18 
Ε20-05 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ VΙ: Σχέδιο OPRPs 

A – ΠΑΡΑΛΑΒΗ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 

∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Α΄ 
ΥΛΩΝ 

X: Παρουσία βαρέων 
µετάλλων. 

Εγκεκριµένοι προµηθευτές. 

Πιστοποιητικά 
συµµόρφωσης. 

Έλεγχος βαρέων µετάλλων. 

Έλεγχος βαρέων 
µετάλλων ανά 
παρτίδα. 

Βάσει 
προδιαγραφών 
Α’  υλών. 

Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

∆έσµευση και 
επανέλεγχος της 
παρτίδας. 
Απόρριψη 
παρτίδας  
Ενηµέρωση 
προµηθευτή. 

Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

Πιστοποιητικά 
Αναλύσεων από 
Εξωτερικά 
∆ιαπιστευµένα 
Εργαστήρια 

2 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Β΄ 
ΥΛΩΝ 

Μ: Μικροβιολογικά 
χαρακτηριστικά εκτός 
προδιαγραφών και 
θερµοκρασία προϊόντων 
ή/και φορτηγού εκτός 
προδιαγραφών. 

Επιλογή πιστοποιηµένων 
προµηθευτών. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
θερµοκρασίας βάσει 
προδιαγραφών κατά την 
παραλαβή. 
Πιστοποιητικά αναλύσεων 
από προµηθευτές. 

Έλεγχος 
πιστοποιητικών 
προµηθευτή. 

Βάσει ΠΡΒ Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

∆έσµευση και 
επανέλεγχος της 
παρτίδας. 
Απόρριψη 
παρτίδας  
Ενηµέρωση 
προµηθευτή. 

Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

Ε16-04 
Ε16-05 

3 ΠΑΡΑΛΑΒΗ Β΄ 
ΥΛΩΝ 

Χ: Φυσικοχηµικά 
χαρακτηριστικά εκτός 
προδιαγραφών. 

Επιλογή πιστοποιηµένων 
προµηθευτών. 
∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
ποιότητας κατά την 
παραλαβή. 
Πιστοποιητικά αναλύσεων 
από τους προµηθευτές. 

Έλεγχος 
πιστοποιητικών 
προµηθευτών. 
Χηµικές 
αναλύσεις  βάσει 
προδιαγραφών 
ανά παρτίδα, όπως 
περιγράφεται στις 
∆.Σ.Π. 15 και 16.  

Βάσει ΠΡΥΣ Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

∆έσµευση και 
επανέλεγχος της 
παρτίδας. 
Απόρριψη 
παρτίδας  
Ενηµέρωση 
προµηθευτή. 

Υπ. Ποιοτικού 
Ελέγχου 

Ε 16.05 
Ε16-06 
Ε16-13 
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Β1 - ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΣΑΡ∆ΕΛΑΣ – ΓΑΥΡΟΥ – ΦΡΙΣΣΑΣ – ΚΟΛΙΟΥ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΕ 
ΚΟΥΤΙΑ 

Μ: Επιµόλυνση του 
προϊόντος σε περίπτωση 
εισαγωγής του σε µη 
καθαρά ή τρυπηµένα 
κουτιά. 

Οπτικός έλεγχος της 
καθαρότητας των κουτιών 
από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 

Συνεχής οπτικός 
έλεγχος από το 
προσωπικό. 

Οπτικώς 
καθαρά. 
Ακέραια. 

Υπ. ΠΕΠ 
Προσ. ΠΕΠ 

Αποµάκρυνση 
προβληµατικών.  
∆έσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής 

Ε26-01 

2 ΤΟΠΟΘΕΤΗΣΗ ΣΕ 
ΚΟΥΤΙΑ 

Χ: Χρησιµοποίηση 
ακατάλληλων κουτιών 
(π.χ. χτυπηµένα, 
τρυπηµένα, µε σκασµένη 
λάκα). 

Οπτικός έλεγχος από 
εκπαιδευµένο προσωπικό και 
αποµάκρυνση των 
ελαττωµατικών κουτιών. 

Συνεχής οπτικός 
έλεγχος από το 
προσωπικό. 

Οπτικώς 
καθαρά. 
Ακέραια. 

Υπ. ΠΕΠ 
Προσ. ΠΕΠ 

Αποµάκρυνση 
προβληµατικών.  
∆έσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής 

Ε26-01 

3 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ 
ΠΛΗΡΩΣΗΣ 

Μ: Μη επίτευξη της 
επιθυµητής θερµοκρασίας 
παστερίωσης του υλικού 
πλήρωσης. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
και του χρόνου βρασµού. 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου 
παστερίωσης. 

70οC / 2min Υπ. ΠΕΠ Ενηµέρωση του 
Τ.Τ. για έλεγχο 
εξοπλισµού. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΤΤ 
Υπ. ΠΕΠ 
Χειρ. 
Αποστειρώσεων 

Ε27-09 
Ε27-04 

4 ΠΛΗΡΩΣΗ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ατελής αποµάκρυνση 
του οξυγόνου από το 
κουτί σε περίπτωση 
πλήρωσης των κουτιών 
θερµοκρασία χαµηλότερη 
των 55οC. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

∆ειγµατοληπτικός 
έλεγχος 
θερµοκρασίας 
πλήρωσης. 

>55οC Υπ. ΠΕΠ ∆ιακοπή 
παραγωγής και 
επίτευξη της 
επιθυµητής 
θερµοκρασίας. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ  
Υπ. Παραγωγής 
Χειριστής 
Αποστειρωτήρων 

Ε27-09 
Ε27-04 

5 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Χ: Εισαγωγή µη 
κατάλληλων καπακιών 
(π.χ. χτυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
της συνολικής κατάστασης 
του περιέκτη. 

Βάσει ∆.Σ.Π. 16 Βάσει ΠΡΣ Υπ. ΠΕΠ,  

Προσ. ΠΕΠ 

Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής, 
αποµάκρυνση και 
δέσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας.  
∆ιαλογή 
προϊόντος και 
απόρριψη µη 
συµµορφούµενου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕ 

Υπ. ΠΕΠ. 

Υπ. ΤΤ. 

Ε26-01 
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Β2 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΑΚΕΦΑΛΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ ΚΑΙ ΦΙΛΕΤΟΥ ΣΚΟΥΜΠΡΙΟΥ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΕΓΚΙΤΙΩΣΗ 
(ΧΕΙΡΟΝΑΚΤΙΚΑ 
ΜΕ ή ΧΩΡΙΣ 
ΠΡΟΣΘΗΚΗ 
ΛΑΧΑΝΙΚΩΝ) 

Μ: Επιµόλυνση του 
προϊόντος σε περίπτωση 
εισαγωγής του σε µη 
καθαρά /τρυπηµένα 
κουτιά. 
Υπερπλήρωση των 
κουτιών µπορεί να 
προκαλέσει ανεπαρκή 
θερµική επεξεργασία 

Οπτικός έλεγχος της 
καθαρότητας των κουτιών 
από εκπαιδευµένο 
προσωπικό. 
Ζύγιση σε δειγµατοληπτική 
βάση από τον ΠΕΠ. 

Έλεγχος κατά την 
εγκυτίωση από το 
προσωπικό. 
Έλεγχος βάρους. 

Καµία ανοχή σε 
τεµάχια που 
παρουσιάζουν 
πρόβληµα. 
Βάρη σύµφωνα 
µε την Καρτέλα 
Προϊόντος. 

Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. ΠΕΠ 

∆ιαλογή και 
απόρριψη των µη 
αποδεκτών 
κουτιών. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής.  

Ε27-18 
Ε26-01 

2 ΕΓΚΙΤΙΩΣΗ 
(ΧΕΙΡΟΝΑΚΤΙΚΑ 
ΜΕ ή ΧΩΡΙΣ 
ΠΡΟΣΘΗΚΗ 
ΛΑΧΑΝΙΚΩΝ) 

Χ: Χρησιµοποίηση 
ακατάλληλων κουτιών 
(π.χ. χτυπηµένα, µε 
σκασµένη λάκα). 

Οπτικός έλεγχος από 
εκπαιδευµένο προσωπικό και 
αποµάκρυνση των 
ελαττωµατικών κουτιών. 

Έλεγχος κατά την 
εγκυτίωση από το 
προσωπικό. 

Καµία ανοχή σε 
τεµάχια που 
παρουσιάζουν 
πρόβληµα. 

Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. ΠΕΠ 

∆ιαλογή και 
απόρριψη των µη 
αποδεκτών 
κουτιών. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής.  

Ε27-18 
Ε26-01 

3 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ 
ΠΛΗΡΩΣΗΣ ΒΑΣΕΙ 
ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ: Μη επίτευξη της 
επιθυµητής θερµοκρασίας 
παστερίωσης του υλικού 
πλήρωσης. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
και του χρόνου βρασµού. 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου 
παστερίωσης. 

70οC/2min Υπ. ΠΕΠ Ενηµέρωση του 
Τ.Τ. για έλεγχο 
εξοπλισµού. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΤΤ 
Υπ. ΠΕΠ 
Χειρ. 
Αποστειρώσεων 

Ε27-18 
Ε27-04 

4 ΠΛΗΡΩΣΗ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ατελής αποµάκρυνση 
του οξυγόνου από το 
κουτί σε περίπτωση 
πλήρωσης των κουτιών 
θερµοκρασία χαµηλότερη 
των 55οC. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

∆ειγµατοληπτικός 
έλεγχος 
θερµοκρασίας 
πλήρωσης. 

>55οC Υπ. ΠΕΠ ∆ιακοπή 
παραγωγής και 
επίτευξη της 
επιθυµητής 
θερµοκρασίας. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ  
Υπ. Παραγωγής 
Χειριστής 
Αποστειρωτήρων 

Ε27-18 

5 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Χ: Εισαγωγή µη 
κατάλληλων καπακιών 
(π.χ. τρυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
και της συνολικής 
κατάστασης του περιέκτη. 

Βάσει ∆.Σ.Π. 16 Βάσει ΠΡΣ Υπ. ΠΕΠ,  

Προσ. ΠΕΠ 

Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής, 
αποµάκρυνση και 
δέσµευση µη 
αποδεκτής 
παρτίδας.  
∆ιαλογή 
προϊόντος και 
απόρριψη µη 
συµµορφ/νου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕ 

Υπ. ΠΕΠ. 

Υπ. ΤΤ. 

Ε26-01 
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Β3 – ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ – ΤΟΝΟΣΑΛΑΤΩΝ – ΚΑΠΝΙΣΤΩΝ ΠΡΟΪΟΝΤΩΝ ΤΟΝΟΥ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΚΑΠΝΙΣΗ QUALITY : Μη επίτευξη 
των επιθυµητών 
χαρακτηριστικών του 
προϊόντος λόγω 
ανεπαρκούς κάπνισης 
(κακός συνδυασµός 
θερµοκρασίας / χρόνου). 

Συνεχής παρακολούθηση και 
καταγραφή των 
θερµοκρασιών και των 
αντίστοιχων χρόνων κατά 
την εκτέλεση του 
προγράµµατος κάπνισης. 
Έλεγχος σωστής λειτουργίας 
του φούρνου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 
∆ιακρίβωση των 
θερµοστοιχείων σύµφωνα µε 
το πρόγραµµα διακρίβωσης.  

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου κάπνισης. 
Οργανοληπτική 
αξιολόγηση του 
προϊόντος. 
Ετήσιο 
πρόγραµµα 
διακριβώσεων. 

Βάσει 
Καρτέλας 
Προϊόντος. 
Βάσει της 
∆.Σ.Π. 22. 

Υπ. ΠΕΠ 
Εργοδηγοί 
Παραγωγής  
∆. Τ.Τ. 
Υπ. Τ.Τ.  

Συµπληρωµατικό 
κάπνισµα. 
Βάσει ∆.Σ.Π. 22.  

Εργοδηγοί 
Παραγωγής  
Υπ. ΠΕΠ 
∆. Τ.Τ. 
Υπ. Τ.Τ. 

Ε27-18 
Αρχείο 
∆ιακριβώσεων 
  

2 ΚΑΠΝΙΣΗ Χ: Υπέρβαση ορίου 
περιεκτικότητας 
πολυκυκλικών 
αρωµατικών 
υδρογονανθράκων στο 
τελικό προϊόν. 

Καύση κατάλληλου 
µίγµατος πριονιδιού από 
εγκεκριµένους προµηθευτές. 

Βάσει ΠΡΒ Βάσει ΠΡΒ Ποιοτικός 
Έλεγχος 
Εργαστηρίου 

Απόρριψη 
παρτίδας.  

Ποιοτικός 
Έλεγχος 
Εργαστηρίου 

Ε16-04 

3 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ 
ΠΛΗΡΩΣΗΣ ΒΑΣΕΙ 
ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ: Μη επίτευξη της 
επιθυµητής θερµοκρασίας 
παστερίωσης του υλικού 
πλήρωσης. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
και του χρόνου βρασµού. 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου 
παστερίωσης. 

70οC/2min Υπ. ΠΕΠ Ενηµέρωση του 
Τ.Τ. για έλεγχο 
εξοπλισµού. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΤΤ 
Υπ. ΠΕΠ 
Χειρ. 
Αποστειρώσεων 

Ε27-18 
Ε27-04 

4 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ 
ΠΛΗΡΩΣΗΣ ΒΑΣΕΙ 
ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Χ: Ατελής αποµάκρυνση 
των θειωδών στην 
περίπτωση σάλτσας 
κρασιού. 

Βρασµός κρασιού 
(80οC/5min). 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου βρασµού. 

80οC/5min Υπ. ΠΕΠ 
 

Ενηµέρωση ΤΤ 
για έλεγχος του 
εξοπλισµού. 

Υπ. Παραγωγής 
  

Ε27-18 
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α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 

∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

5 ΠΛΗΡΩΣΗ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Μ: Ατελής αποµάκρυνση 
του οξυγόνου από το 
κουτί σε περίπτωση 
πλήρωσης των κουτιών 
θερµοκρασία χαµηλότερη 
των 55οC. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
πλήρωσης των περιεκτών. 

∆ειγµατοληπτικός 
έλεγχος 
θερµοκρασίας 
πλήρωσης. 

>55οC Υπ. ΠΕΠ ∆ιακοπή 
παραγωγής και 
επίτευξη της 
επιθυµητής 
θερµοκρασίας. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕΠ  
Υπ. Παραγωγής 
Χειριστής 
Αποστειρωτήρων 

Ε27-18 
Ε27-04 

6 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
ΚΟΥΤΙΩΝ 

Χ: Εισαγωγή µη 
κατάλληλων καπακιών 
(π.χ. τρυπηµένα ή µε 
σκασµένη λάκα). 

∆ειγµατοληπτικός έλεγχος 
και της συνολικής 
κατάστασης του περιέκτη. 

Βάσει ∆.Σ.Π. 16 Βάσει ΠΡΣ Υπ. ΠΕΠ,  

Προσ. ΠΕΠ 

Υπ. Τ.Τ. 

∆ιακοπή 
παραγωγής, 
αποµάκρυνση 
και δέσµευση 
µη αποδεκτής 
παρτίδας.  
∆ιαλογή 
προϊόντος και 
απόρριψη µη 
συµµορφ/νου 
προϊόντος. 

Υπ. ΠΕ 

Υπ. ΠΕΠ. 

Υπ. ΤΤ. 

Ε26-01 
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Β4 – ΠΡΟΪΟΝΤΑ ΣΕ ∆ΙΣΚΑΚΙ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝΟΙ 
ΕΛΕΓΧΟΙ - 

ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕΣ 
ΤΙΜΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΠΡΟΒΡΑΣΜΟΣ 
(ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ 
ΑΝΑΛΟΓΑ ΜΕ 
ΤΗΝ ΚΑΡΤΕΛΑ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ) 

Μ: Μη επίτευξη 
απαέρωσης του κουτιού 
θα προκαλέσει πρόβληµα 
στην αποστείρωση του 
προϊόντος και στην 
εξέλιξή του κατά τη 
διάρκεια ζωής. 

Συνεχής παρακολούθηση και 
καταγραφή των 
θερµοκρασιών και των 
αντίστοιχων χρόνων 
ψησίµατος και στεγνώµατος. 
Έλεγχος σωστής λειτουργίας 
του φούρνου. 
Προληπτική συντήρηση 
εξοπλισµού. 
∆ιακρίβωση των 
θερµοστοιχείων σύµφωνα µε 
το πρόγραµµα διακρίβωσης.  

Έλεγχος χρόνου & 
θερµοκρασίας 
ψησίµατος.  
Πρόγραµµα 
διακρίβωσης. 

Βάσει 
Καρτέλας 
Προϊόντος.  
Βάσει της 
∆.Σ.Π. 22. 

Υπ. ΠΕΠ 
∆. Τ.Τ. 
Υπ. Τ.Τ.  

Ρύθµιση του 
χρόνου & της 
θερµοκρασίας 
ψησίµατος.  
Βάσει της ∆.Σ.Π. 
22. 

Υπ. ΠΕΠ  
Υπ. Παραγωγής.  
∆. Τ.Τ. 
Υπ. Τ.Τ. 

Ε27-13 
Ε27-18 
Ε22-01 
Πιστοποιητικά 
∆ιακρίβωσης  
Πιστοποιητικά 
∆ιακρίβωσης 
από εξωτερικές 
εταιρείες.  

2 ΠΡΟΕΤΟΙΜΑΣΙΑ 
ΥΛΙΚΟΥ 
ΠΛΗΡΩΣΗΣ ΒΑΣΕΙ 
ΚΑΡΤΕΛΑΣ 
ΠΡΟΪΟΝΤΟΣ 

Μ: Μη επίτευξη της 
επιθυµητής θερµοκρασίας 
παστερίωσης του υλικού 
πλήρωσης. 

Έλεγχος της θερµοκρασίας 
και του χρόνου βρασµού. 

Έλεγχος 
θερµοκρασίας και 
χρόνου 
παστερίωσης. 

70οC/2min Υπ. ΠΕΠ Ενηµέρωση του 
Τ.Τ. για έλεγχο 
εξοπλισµού. 
Αύξηση του 
προγράµµατος 
αποστείρωσης του 
προϊόντος. 

Υπ. ΤΤ 
Υπ. ΠΕΠ 
Χειρ. 
Αποστειρώσεων 

Ε27-18 
Ε27-04 

3 ΣΦΡΑΓΙΣΜΑ 
∆ΙΣΚΩΝ ΣΕ MAP 
(CO2/N2) 

Μ: Ελαττωµατικό 
σφράγισµα των δίσκων.  
Ως προς την αναλογία της 
τροποποιηµένης 
ατµόσφαιρας, δεν 
εντοπίζεται κίνδυνος, 
καθώς η τροποποιηµένη 
ατµόσφαιρα 
χρησιµοποιείται για την 
επίτευξη των επιθυµητών 
οργανοληπτικών 
χαρακτηριστικών του 
τελικού προϊόντος.  

Οπτικός έλεγχος του 
σφραγίσµατος των κουτιών. 

Οπτικός έλεγχος 
του σφραγίσµατος 
των κουτιών. 

Καµία ανοχή σε 
τεµάχια που 
παρουσιάζουν 
πρόβληµα. 

Προσ. ΠΕΠ 
Υπ. ΠΕΠ 

∆ιαλογή και 
απόρριψη των µη 
αποδεκτών 
κουτιών. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. Παραγωγής.  
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Γ – ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑ 

α/α 
OPRP 

ΣΤΑ∆ΙΟ 
∆ΙΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ 
∆ΥΝΗΤΙΚΩΝ 
ΚΙΝ∆ΥΝΩΝ 

ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΕΚΤΕΛΟΥΜΕΝ
ΟΙ ΕΛΕΓΧΟΙ - 
ΕΠΑΛΗΘΕΥΣΗ 

ΑΠΟ∆ΕΚΤΕ
Σ ΤΙΜΕΣ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ ∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕ

Σ ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ 

ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ 
∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΩ

Ν 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ 

ΤΗΡΟΥΜΕΝΑ 
ΑΡΧΕΙΑ 

1 ΕΠΙΣΗΜΑΝΣΗ TRACE : Λανθασµένη ή 
δυσανάγνωστη εκτύπωση 
του κωδικού παρτίδας µε 
αποτέλεσµα την αδυναµία 
ιχνηλάτισης του 
προϊόντος. 

Συνεχής επίβλεψη της 
διαδικασίας επισήµανσης 
των κουτιών από 
εκπαιδευµένο προσωπικό. 
Προληπτική συντήρηση του 
εκτυπωτικού. 

Έλεγχος 
στοιχείων 
επισήµανσης και 
ποιότητας 
εκτύπωσης. 

Σωστή 
αναγραφή του 
LOT. 
Ευανάγνωστη 
εκτύπωση. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. 
Συσκευασίας 

Αναφορά 
προβλήµατος 
ποιότητας. 

Υπ. ΠΕΠ 
Υπ. 
Συσκευασίας 

Ε18-01 
Ε27-09 
Ε27-18 
Ε26-01 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 5: ΠΡΟΤΥΠΑ ΓΙΑ ΤΗΝ ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΚΑΙ 
ΑΣΦΑΛΕΙΑ ΤΩΝ ΤΡΟΦΙΜΩΝ 
 
5.1 ΕΙΣΑΓΩΓΗ  
 
 
Η ποιότητα και η ασφάλεια των τροφίµων έχει µεγάλη σηµασία για τον 
καταναλωτή, και συνεπώς η βιοµηχανία τροφίµων ελέγχει την ποιότητα 
και ασφάλεια των παραγόµενων τροφίµων, ενώ στην αγορά των 
προϊόντων οι έλεγχοι αυτοί διενεργούνται από τους φορείς ελέγχου των 
τροφίµων. Η νοµοθεσία των τροφίµων καθορίζει τις συνθήκες 
παραγωγής και διακίνησης των τροφίµων όπως και όρια/προδιαγραφές 
για τους παράγοντες ποιότητας και ασφάλειας αυτών.  
Τα πρότυπα εξυπηρετούν στην έρευνα, την επιστήµη, αλλά και στην 
παραγωγή και διακίνηση των προϊόντων. Η ανάγκη για πρότυπα είναι 
συνεπώς δεδοµένη για τα διάφορα προϊόντα, πολύ περισσότερο για τα 
τρόφιµα των οποίων ο έλεγχος σχετίζεται µε την υγεία ή την οικονοµία. 
Τα πρότυπα είναι είτε γενικά για όλα τα τρόφιµα είτε εξειδικευµένα για 
τις βασικές κατηγορίες των τροφίµων. Πρότυπα εκδίδονται από την 
Ευρωπαϊκή Επιτροπή Τυποποίησης (CΕΝ) ή από το ∆ιεθνή Οργανισµό 
Τυποποίησης (ISO).  
 
5.2 ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗ ΠΡΟΤΥΠΑ ΟΡΓΑΝΙΣΜΟΙ  
 
Πρότυπο  
Η έννοια του προτύπου (standard) ξεκινά από την τεχνική προδιαγραφή 
(technical specification), που όπως είναι γνωστό, είναι έντυπο που 
αναφέρει τα χαρακτηριστικά ενός προϊόντος ή µίας υπηρεσίας (π.χ. 
χαρακτηριστικά ποιότητας, επιδόσεις, χαρακτηριστικά ασφάλειας, 
διαστάσεις) και µπορεί να περιλαµβάνει ή να ασχολείται αποκλειστικά µε 
ορολογία, σύµβολα, έλεγχο και µεθόδους δοκιµής, συσκευασία ή 
απαιτήσεις σηµάτων ποιότητας (συµµόρφωσης). Τεχνικές προδιαγραφές 
µπορεί να συντάξει οποιοσδήποτε, οργανισµός ή πρόσωπο, σε ιδιωτικές ή 
δηµόσιες συµφωνίες, στις προµήθειες υλικού, στις κατασκευές, στην 
παραγωγή υλικών ή προϊόντων κτλ.  
Αυτό που διαφοροποιεί την έννοια της τεχνικής προδιαγραφής και οδηγεί 
στην έννοια του προτύπου είναι η προσιτότητα στο ευρύ κοινό, και 
κυρίως ο τρόπος δηµιουργίας του. Το εθνικό πρότυπο (π.χ. πρότυπο 
ΕΛΟΤ) έχει εκπονηθεί µε συναίνεση όλων των ενδιαφεροµένων - σε 
εθνική κλίµακα - και έχει εγκριθεί από αναγνωρισµένο εθνικό οργανισµό 
τυποποίησης (π.χ. ΕΛΟΤ). Το ευρωπαϊκό πρότυπο (EN, ETS κτλ.) έχει 
εκπονηθεί µε συναίνεση όλων των ενδιαφεροµένων - σε ευρωπαϊκή 
κλίµακα - και έχει εγκριθεί από µία από τις τρεις ευρωπαϊκές οργανώσεις 

Institutional Repository - Library & Information Centre - University of Thessaly
20/04/2024 01:13:33 EEST - 3.146.176.251



119 
 

τυποποίησης CEN, CENELEC ή ETSI µε διακρατική ευρωπαϊκή ψήφιση 
(ψήφιση από τις χώρες µέλη µέσω των οργανισµών τυποποίησής τους). 
Το διεθνές πρότυπο (π.χ. ISO, IEC) έχει εκπονηθεί µε συναίνεση όλων 
των ενδιαφεροµένων - σε παγκόσµια κλίµακα - και έχει εγκριθεί από µία 
από τις δύο παγκόσµιες οργανώσεις τυποποίησης ISO, IEC.  
«Πρότυπο» είναι το έγγραφο που έχει καθιερωθεί µε συναίνεση και έχει 
εγκριθεί από έναν αναγνωρισµένο φορέα, παρέχει, για κοινή και 
επαναλαµβανόµενη χρήση, κανόνες, κατευθυντήριες οδηγίες ή 
χαρακτηριστικά, για δραστηριότητες ή τα αποτελέσµατά τους και 
αποσκοπεί στην επίτευξη του βέλτιστου βαθµού τάξης σε ένα 
συγκεκριµένο πλαίσιο εφαρµογής (ΕΛΟΤ ΕΝ 45020).  
Αναγνωρισµένοι φορείς νοούνται οι εθνικοί οργανισµοί τυποποίησης. 
Κάθε πρότυπο είναι προαιρετικής εφαρµογής, εκτός εάν νοµοθετικές ή 
άλλες διατάξεις το καθιστούν υποχρεωτικής εφαρµογής.  
Το πρότυπο αποτελεί ένα τυποποιητικό έγγραφο. Ως τυποποιητικά 
έγγραφα νοούνται πέραν των προτύπων, οι τεχνικές προδιαγραφές, οι 
κώδικες πρακτικής, οι κανονισµοί και οι τεχνικοί κανονισµοί.  
«Τεχνική προδιαγραφή» είναι το έγγραφο που καθορίζει τις τεχνικές 
απαιτήσεις που πρέπει να ικανοποιεί ένα προϊόν, µία διεργασία ή 
υπηρεσία.  
«Κώδικας πρακτικής» είναι το τυποποιητικό έγγραφο που περιλαµβάνει 
πρακτικές ή διαδικασίες για το σχεδιασµό, την κατασκευή, την 
εγκατάσταση, τη συντήρηση ή τη χρήση εξοπλισµού, κατασκευών ή 
προϊόντων.  
«Κανονισµός» είναι το έγγραφο που περιέχει υποχρεωτικούς 
νοµοθετικούς κανόνες και υιοθετείται από µια Αρχή.  
«Τεχνικός κανονισµός» είναι ο κανονισµός που περιέχει τεχνικές 
απαιτήσεις, είτε άµεσα ή µε αναφορά ή µε ενσωµάτωση του 
περιεχοµένου ενός προτύπου, µίας τεχνικής προδιαγραφής ή ενός κώδικα 
πρακτικής. Ένας τεχνικός κανονισµός µπορεί να συνοδεύεται από 
τεχνικές υποδείξεις που περιγράφουν τον τρόπο συµµόρφωσης προς τις 
απαιτήσεις του Κανονισµού, δηλαδή τη διαδικασία που τεκµαίρει την 
ικανοποίηση της απαίτησης.  
Τι προσφέρουν τα πρότυπα  
Τα οφέλη από την τυποποίηση είναι σηµαντικά, καθώς τα πρότυπα:  

• καθιστούν την ανάπτυξη, παραγωγή και παροχή προϊόντων και 
υπηρεσιών αποδοτικότερη, ασφαλέστερη και «καθαρότερη»  

• διευκολύνουν το διακρατικό εµπόριο και το καθιστούν δικαιότερο  
• παρέχουν στις κυβερνήσεις µία τεχνική βάση για τη θέσπιση 

νοµοθεσίας σχετικά µε την υγεία την ασφάλεια και το περιβάλλον 
και για την αξιολόγηση της συµµόρφωσης  

• διαχέουν την τεχνολογική γνώση και πρόοδο και τις πρακτικές 
ορθής διαχείρισης  
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• διαχέουν την καινοτοµία 
• διασφαλίζουν τους καταναλωτές και τους χρήστες γενικότερα, των 

προϊόντων και υπηρεσιών  
• διευκολύνουν την ζωή µε την παροχή λύσεων σε κοινά 

προβλήµατα.  
 
Τυποποίηση  
Σήµερα µε τον όρο τυποποίηση (standardization) εννοείται µία 
δραστηριότητα που δίνει λύσεις για επαναλαµβανόµενη εφαρµογή σε 
προβλήµατα επιστηµονικά, τεχνολογικά ή οικονοµικά και αποσκοπεί στο 
καλύτερο δυνατό αποτέλεσµα για κάθε συγκεκριµένη περίπτωση. Γενικά, 
η τυποποίηση περιλαµβάνει τις διαδικασίες της σύνταξης, της έκδοσης 
και της εθνικής µεταφοράς προτύπων.  
«Τυποποίηση», είναι η δραστηριότητα µε την οποία καθιερώνονται, για 
υφιστάµενα ή δυνητικά προβλήµατα κοινής και επαναλαµβανόµενης 
χρήσης, διατάξεις οι οποίες αποσκοπούν στην επίτευξη του βέλτιστου 
βαθµού τάξης σε συγκεκριµένο πλαίσιο εφαρµογής.  
Ειδικότερα, η τυποποίηση περιλαµβάνει την εκπόνηση, έκδοση και 
εφαρµογή προτύπων, αλλά και άλλων κειµένων τεχνικής καθοδήγησης, 
όπως τεχνικών προδιαγραφών, οδηγών εφαρµογής, κωδίκων πρακτικής, 
κανονισµών κ.τ.λ.  
 
5.3 OΙ ΟΡΓΑΝΙΣΜΟΙ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ (ISO, CEN, ΕΛΟΤ)  
Για τη λειτουργία των διαδικασιών τυποποίησης σε ευρωπαϊκό και 
διεθνές επίπεδο έχουν συσταθεί και λειτουργούν οι παρακάτω 
Οργανισµοί Τυποποίησης:  

• Ευρωπαϊκή Επιτροπή Τυποποίησης - CEN  
• Ευρωπαϊκή Επιτροπή Ηλεκτροτεχνικής Τυποποίησης - CENELEC  
• Ευρωπαϊκό Ινστιτούτο Τηλεπικοινωνιακών Προτύπων - ETSI  
• ∆ιεθνής Οργανισµός Τυποποίησης - ISO  
• ∆ιεθνής Ηλεκτροτεχνική Επιτροπή - IEC.  

Ο Ελληνικός Οργανισµός Τυποποίησης (ΕΛΟΤ) είναι µέλος σε όλους 
αυτούς τους οργανισµούς και συµµετέχει ενεργά στις διοικητικές και 
τεχνικές δραστηριότητές τους.  
 
5.3.1 ∆ΙΕΘΝΗΣ ΟΡΓΑΝΙΣΜΟΣ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ (ΙSO)  
Το 1946, οι εκπρόσωποι 25 χωρών συναντήθηκαν στο Λονδίνο και 
αποφάσισαν να δηµιουργήσουν ένα νέο διεθνή οργανισµό, αντικείµενο 
του οποίου θα ήταν «να διευκολύνει το διεθνή συντονισµό και την 
ενοποίηση των βιοµηχανικών προτύπων». Ο νέος Οργανισµός, ISO, 
επισήµως ξεκίνησε να λειτουργεί στις 23 Φεβρουαρίου του 1947, στη 
Γενεύη της Ελβετίας.  
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Επειδή ο «∆ιεθνής Οργανισµός Τυποποίησης» θα είχε διαφορετικές 
συντοµογραφίες στις διάφορες γλώσσες, (IOS στα Αγγλικά, OIN στα 
Γαλλικά, κτλ.), οι ιδρυτές του αποφάσισαν να του δώσουν ένα σύντοµο 
όνοµα που να καλύπτει το σκοπό του. Επέλεξαν έτσι το όνοµα «ISO», το 
οποίο προέρχεται από την ελληνική λέξη «ίσος», οπότε σε οποιαδήποτε 
γλώσσα η συντοµογραφία του οργανισµού είναι πάντα ISO.  
Ο ISO αποτελείται από 161 µέλη τα οποία διακρίνονται σε τρεις 
κατηγορίες: α) φορείς - µέλη, β) ανταποκριτές - µέλη, γ) συνδροµητές - 
µέλη. Ο φορέας - µέλος είναι ο πιο «αντιπροσωπευτικός» φορέας 
τυποποίησης µίας χώρας, ο οποίος µπορεί να συµµετέχει µε πλήρη 
δικαιώµατα σε οποιαδήποτε τεχνική επιτροπή ή επιτροπή διαµόρφωσης 
πολιτικής του ISO. Το µέλος - ανταποκριτής είναι ένας οργανισµός 
χώρας που δεν έχει αναπτύξει πλήρη τυποποιητική δραστηριότητα. Το 
µέλος αυτό δεν µπορεί να λάβει αποφάσεις, αλλά έχει το δικαίωµα να 
πληροφορείται πλήρως για τις εργασίες του ISO. Η συνδροµητική 
συµµετοχή έχει δηµιουργηθεί για τις πολύ µικρές οικονοµίες. Το µέλος - 
συνδροµητής πληρώνει µικρότερη συνδροµή που όµως του επιτρέπει να 
διατηρεί επαφή µε τη διεθνή τυποποιητική δραστηριότητα.  
 
Ανάπτυξη ∆ιεθνών Προτύπων  
Υπάρχουν τρία κύρια στάδια στη διεργασία ανάπτυξης διεθνών 
προτύπων ως ακολούθως:  

1. Η ανάγκη για την ανάπτυξη ενός προτύπου εκφράζεται συνήθως 
από ένα τοµέα της βιοµηχανίας, ο οποίος το επικοινωνεί στον 
εθνικό φορέα τυποποίησης της χώρας του, φορέα-µέλος του ΙSO. 
Ο φορέας-µέλος προτείνει το νέο έργο στο ISO. Εφόσον η ανάγκη 
για ένα ∆ιεθνές Πρότυπο έχει αναγνωριστεί και συµφωνηθεί 
επισήµως, η πρώτη φάση αφορά τον καθορισµό του τεχνικού 
σκοπού του µελλοντικού προτύπου. Αυτή η φάση συνήθως 
διενεργείται από οµάδες ειδικών από χώρες που ενδιαφέρονται για 
το αντικείµενο.  

2. Αφού συµφωνηθεί το τεχνικό αντικείµενο που θα καλυφθεί από το 
πρότυπο, σε δεύτερη φάση ανάπτυξης οι χώρες διαπραγµατεύονται 
για τις λεπτοµερείς προδιαγραφές που θα συµπεριληφθούν στο 
πρότυπο. Πρόκειται για µία φάση συναίνεσης.  

3. Η τελική φάση περιλαµβάνει την επίσηµη έγκριση του σχεδίου του 
∆ιεθνούς Προτύπου (ως κριτήριο αποδοχής έχει καθοριστεί ότι θα 
πρέπει να συµφωνήσουν τα δύο τρίτα των µελών που συµµετείχαν 
ενεργά στη διαµόρφωση του προτύπου και το 75% όλων των 
µελών µε δικαίωµα ψήφου), η οποία ακολουθείται από την έκδοση 
του συµφωνηµένου κειµένου ως ∆ιεθνές Πρότυπο του ISO.  
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Είναι πιθανό να δηµοσιεύονται και ενδιάµεσα κείµενα σε διάφορα στάδια 
της διεργασίας τυποποίησης.  
Τα περισσότερα πρότυπα απαιτούν περιοδική αναθεώρηση. Υπάρχουν 
ορισµένοι παράγοντες που µπορεί να καταστήσουν απαρχαιωµένο ένα 
πρότυπο, όπως οι τεχνολογικές εξελίξεις, νέες µέθοδοι και υλικά, νέες 
απαιτήσεις ποιότητας και ασφάλειας. Προκειµένου ο ISO να λαµβάνει 
υπόψη του αυτούς τους παράγοντες έχει εγκαταστήσει ένα γενικό 
κανόνα, ότι όλα τα ISO πρότυπα θα πρέπει να ανασκοπούνται κατά 
χρονικές περιόδους όχι µεγαλύτερες από πέντε έτη.  
 
5.3.2 ΕΥΡΩΠΑΙΚΗ ΕΠΙΤΡΟΠΗ ΤΥΠΟΠΟΙΗΣΗΣ (CEN)  
Η CEN ιδρύθηκε στο Παρίσι το 1961 ως ένας µη κερδοσκοπικός 
οργανισµός, µε αποστολή του την προαγωγή της Ευρωπαϊκής οικονοµίας 
στο διεθνές εµπόριο, την ευηµερία των ευρωπαίων πολιτών και την 
προστασία του περιβάλλοντος. Μέσω των υπηρεσιών της, παρέχεται η 
πλατφόρµα για την ανάπτυξη ευρωπαϊκών προτύπων και άλλων τεχνικών 
προδιαγραφών.  
Μέλη της είναι οι Εθνικοί φορείς Τυποποίησης 30 ευρωπαϊκών κρατών, 
των 27 κρατών-µελών της Ευρωπαϊκής Ένωσης και των 3 κρατών-µελών 
της Ευρωπαϊκής Ζώνης Ελευθέρων Συναλλαγών. Επιπρόσθετα, η CEN 
έχει 7 Συνδεδεµένα Μέλη που εκπροσωπούν πανευρωπαϊκές 
επαγγελµατικές και εµπορικές οµοσπονδίες, όπως και καταναλωτικά και 
περιβαλλοντικά συµφέροντα, ενώ η Ευρωπαϊκή Επιτροπή και η 
Γραµµατεία της Ευρωπαϊκής Ζώνης Ελεύθερων Συναλλαγών (EFTA) 
λειτουργούν ως Σύµβουλοι της CEN σε θέµατα πολιτικής.  
Λειτουργία CEN  
Τα 30 εθνικά µέλη της CEN εργάζονται από κοινού για να αναπτύξουν 
εθελοντικά Ευρωπαϊκά Πρότυπα (ENs), ως εξής:  

• Καθορίζουν τις αντιπροσωπείες στις Τεχνικές Επιτροπές, 
βρίσκοντας τους ειδικούς σε κάθε χώρα  

• Ψηφίζουν και εφαρµόζουν τα Ευρωπαϊκά Πρότυπα ως εθνικά  
• Παρέχουν τις γραµµατείες στις Επιτροπές  
• Χρηµατοδοτούν άνω του 50% των εργασιών της CEN  
• Με τη σειρά τους χρηµατοδοτούνται ευρέως από τη βιοµηχανία, 

τις πωλήσεις προτύπων και από κρατικές επιχορηγήσεις.  
 
Ανάπτυξη Ευρωπαϊκών Προτύπων  
Τα πρότυπα αναπτύσσονται µέσω διεργασιών συναίνεσης, ήτοι:  

• Οι συµµετέχοντες στην ανάπτυξη των προτύπων εκπροσωπούν 
όλα τα συµφέροντα: βιοµηχανία, αρχές, κοινωνία µέσω των 
εθνικών φορέων τυποποίησης.  

• Τα σχέδια προτύπων δηµοσιοποιούνται για σχολιασµό στο ευρύ 
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κοινό.  
• Η τελική επίσηµη ψήφος είναι δεσµευτική για όλα τα µέλη.  
• Τα Ευρωπαϊκά Πρότυπα πρέπει να υιοθετούνται ως εθνικά 

πρότυπα και οποιαδήποτε αντίστοιχα εθνικά πρότυπα αντίκεινται 
σε αυτά πρέπει να αποσύρονται. 

 
CEN και Ευρωπαϊκή πολιτική  
Η CEN υποστηρίζει τις πολιτικές της Ευρωπαϊκής Ένωσης (EU) και της 
Ευρωπαϊκής Ζώνης Ελεύθερων Συναλλαγών (EFTA), όχι µόνο στο 
ελεύθερο εµπόριο αλλά και σε άλλες καίριες περιοχές δράσης, όπως:  

• Ασφάλεια εργαζοµένων και καταναλωτών  
• ∆ιαλειτουργικότητα δικτύων  
• Περιβαλλοντική προστασία  
• Εκµετάλλευση των προγραµµάτων έρευνας και ανάπτυξης  
• ∆ηµόσιες συµβάσεις.  

Εκ µέρους των κυβερνήσεων, η Ευρωπαϊκή Επιτροπή ή η Γραµµατεία 
της Ευρωπαϊκής Ζώνης Ελεύθερων Συναλλαγών µπορεί να ζητήσει από 
τη CEN, µέσω επίσηµων εντολών, την ανάπτυξη προτύπων για την 
υποστήριξη πολιτικών τους.  
 
Η CEN πέρα από την Ευρώπη  
Τα ευρωπαϊκά πρότυπα αναπτύσσονται µε παγκόσµια προοπτική. Η CEN 
έχει συνυπογράψει µε τον ISO τη «Συνθήκη της Βιέννης», σύµφωνα µε 
την οποία ένας σηµαντικός αριθµός ευρωπαϊκών και διεθνών προτύπων 
αναπτύσσονται από κοινού. Αυτά τα EN/ISO πρότυπα έχουν τη διπλή 
ωφέλεια της αυτόµατης και ταυτόσηµης εφαρµογής στις 30 χώρες µέλη 
της CEN και την εφαρµοσιµότητα σε παγκόσµια κλίµακα.  
Επιπρόσθετα στα EN/ISO πρότυπα, ένας αριθµός EN προτύπων που 
αναπτύχθηκαν από τη CEN είναι στενά συνδεδεµένα µε ISO πρότυπα.  
Ευρωπαϊκά Πρότυπα για Τρόφιµα  
Η CEN έχει αναπτύξει περισσότερα από 400 Ευρωπαϊκά Πρότυπα, 
κυρίως για µεθόδους δειγµατοληψίας και ανάλυσης, µε ένα υφιστάµενο 
πρόγραµµα εργασιών 100 έργων που διενεργούνται από 7 Τεχνικές 
Επιτροπές (Ρεµούνδου και συν 2009). 
 
5.4 CODEX ALIMENTARIUS COMMISSION  
Η Επιτροπή του Κώδικα Τροφίµων (Codex Alimentarius 
Committee,CAC) ιδρύθηκε τo 1963 από τον Οργανισµό Επισιτισµού και 
Γεωργίας των Ηνωµένων Εθνών (FAO) και τον Παγκόσµιο Οργανισµό 
Υγείας (WHO). Πρόκειται για ένα διακυβερνητικό σώµα αποτελούµενο 
από εκπροσώπους 180 κυβερνήσεων κρατών - µελών, 
συµπεριλαµβανοµένης της Ευρωπαϊκής Ένωσης ως οργανισµό-µέλος. 
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Στις εργασίες της Επιτροπής µπορούν να συµµετάσχουν ως παρατηρητές 
και διάφοροι µη κυβερνητικοί οργανισµοί, που εκπροσωπούν 
καταναλωτές, πανεπιστήµια, επιστήµονες, βιοµηχανία κ.τ.λ., 
προκειµένου να εκφράσουν τις απόψεις τους. Πάνω από 160 διεθνείς µη 
κυβερνητικοί οργανισµοί συµµετέχουν ως παρατηρητές µαζί µε 
περισσότερους από 60 οργανισµούς των Ηνωµένων Εθνών και άλλους 
διακυβερνητικούς οργανισµούς, συµβάλλοντας µε τις εξειδικευµένες 
γνώσεις τους σε ειδικούς τοµείς. Παρόλα αυτά, οι τελικές αποφάσεις 
λαµβάνονται από τους εκπροσώπους των µελών του Κώδικα οι οποίοι 
ορίζονται από κυβερνήσεις των χωρών µελών.  
Ρόλος της Επιτροπής του Κώδικα Τροφίµων είναι η ανάπτυξη διεθνών 
προτύπων, κατεθυντήριων οδηγιών και άλλων σχετικών κειµένων όπως 
κωδίκων πρακτικής, στα πλαίσια υλοποίησης του κοινού προγράµµατος 
ανάπτυξης προτύπων για τα τρόφιµα (Joint FAO/WHO Food Standards 
Programme). Οι κύριοι στόχοι αυτού του προγράµµατος είναι η 
προστασία της υγείας των καταναλωτών, η διασφάλιση κανόνων υγιούς 
ανταγωνισµού στο διεθνές εµπόριο τροφίµων και ο συντονισµός των 
εργασιών ανάπτυξης όλων των προτύπων που αφορούν τρόφιµα τις 
οποίες εργασίες αναλαµβάνουν κυβερνητικοί και µη κυβερνητικοί 
οργανισµοί.  
Η Επιτροπή του Κώδικα Τροφίµων υποστηρίζεται στο έργο της από 
επιµέρους επιτροπές, οι οποίες ταξινοµούνται σε δύο γενικές κατηγορίες:  

• Επιτροπές Κώδικα - προετοιµάζουν τα προσχέδια των προτύπων 
για υποβολή στην Επιτροπή Κώδικα Τροφίµων (CAC) και 
διακρίνονται σε Επιτροπές Γενικών Θεµάτων και Επιτροπές 
Κατηγοριών Προϊόντων 

• Συντονιστικές Επιτροπές - διασφαλίζουν ότι το έργο της 
Επιτροπής ανταποκρίνεται στα συµφέροντα ευρύτερων περιοχών 
και τα ενδιαφέροντα των αναπτυσσόµενων χωρών  

 
Ο Κώδικας Τροφίµων (Codex Alimentarius στα λατινικά) είναι το 
αποτέλεσµα του έργου της Επιτροπής και των περίπου 20 Τεχνικών 
Επιτροπών της και αποτελεί µία συλλογή από διεθνώς υιοθετηµένα 
πρότυπα τροφίµων, κατευθυντήριες γραµµές και κώδικες πρακτικής. Τα 
πρότυπα του Codex υιοθετούνται µε συναίνεση και βασίζονται στην πιο 
πρόσφατη επιστηµονική και τεχνική γνώση. Η ανάπτυξη ενός προτύπου 
του Κώδικα είναι µία µακροχρόνια και αναλυτική διαδικασία και σε 
περίπτωση αµφιβολιών, είναι πιθανό η Επιτροπή του Κώδικα Τροφίµων 
να µην προχωρήσει στην εκπόνηση ενός προτύπου ή να απαιτηθεί πολύς 
χρόνος για να φτάσουν τα εµπλεκόµενα µέρη σε συµφωνία, ιδιαίτερα 
όταν τα κράτη µέλη έχουν πολύ διαφορετικές µεταξύ τους απόψεις.  
           Ο Κώδικας Τροφίµων αποτελείται από 16 τόµους       
(http://www.codex alimentarius. net). 
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5.5 Πρότυπο ασφάλειας τροφίµων ISO22000 
      Σύµφωνα µε την ισχύουσα νοµοθεσία και ειδικότερα τους 
κανονισµούς ΕΚ 852/2004 και 178/2002, είναι σαφής η υποχρέωση κάθε 
επιχείρησης που παράγει, εµπορεύεται ή διακινεί τρόφιµα να εφαρµόζει 
σύστηµα HACCP. Σύµφωνα µε τις πιο πρόσφατες εξελίξεις, για να 
πιστοποιηθεί ένα σύστηµα HACCP, πρέπει να ικανοποιεί τις απαιτήσεις 
του πρότυπου ISO22000 για συστήµατα διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων 
(Σ∆ΑΤ). Οι πιο σηµαντικοί λόγοι για µια επιχείρηση να εφαρµόσει το 
νέο πρότυπο είναι οι εξής: 
 

1. Οι απαιτήσεις του καταναλωτή για τρόφιµα µε τη µέγιστη δυνατή 
ασφάλεια. Σήµα ποιότητας ή συµµόρφωσης µε το σύστηµα 
HACCP και το νέο ISO στη συσκευασία του τροφίµου είναι 
ισχυρές αποδείξεις και εµπορικά εργαλεία ότι η εταιρεία επενδύει 
στην ασφάλεια των παραγόµενων τροφίµων. 

2. Οι εταιρείες που επιθυµούν να προµηθεύουν τρόφιµα σε σχολεία, 
νοσοκοµεία, ένοπλες δυνάµεις είναι πλέον αναγκασµένες από τις 
κανονιστικές απαιτήσεις των εκάστοτε διαγωνισµών όχι µόνο να 
εφαρµόζουν σύστηµα HACCP αλλά και να το έχουν πιστοποιήσει 
επίσης (Ζαµπετάκης και συν 2006). 

 
5.6.1 Αντικείµενο και σκοπός του ISO22000 
 
      Το νέο πρότυπο αντιµετωπίζει µόνο θέµατα που σχετίζονται µε την 
ασφάλεια των τροφίµων και όχι θέµατα ποιότητας µε τα οποία 
ασχολείται το πρότυπο ISO9001. Το ISO22000 επιτρέπει σε µία 
επιχείρηση να εφαρµόζει ένα συνδυασµό µέτρων ελέγχου για να 
αντιµετωπίσει κινδύνους που αναπτύχθηκαν τόσο εκτός αλλά και εντός 
του οργανισµού. 
      Ο σκοπός του νέου προτύπου είναι να εναρµονιστούν σε παγκόσµια 
κλίµακα οι απαιτήσεις για την εφαρµογή ενός ολοκληρωµένου 
Συστήµατος ∆ιαχείρισης της Ασφάλειας των Τροφίµων (Σ∆ΑΤ) απ’ όλες 
τις επιχειρήσεις της αλυσίδας των τροφίµων. Πιο συγκεκριµένα, το νέο 
πρότυπο προορίζεται για τις εταιρείες που σκοπεύουν να εφαρµόσουν, 
πέρα από τις νοµικές απαιτήσεις , ένα ολοκληρωµένο Σ∆ΑΤ. Το πρότυπο 
επιβάλλει, µέσω του Σ∆ΑΤ, στην επιχείρηση να εφαρµόσει όλες τις 
νοµικές και κανονιστικές απαιτήσεις. Είναι πολύ σηµαντικό να 
κατανοήσουν όλες οι επιχειρήσεις ότι το ISO22000 είναι ένα εργαλείο µε 
το οποίο η επιχείρηση µπορεί και να εφαρµόζει σύστηµα αυτοελέγχου 
αλλά και να δώσει µεγαλύτερη προστιθέµενη αξία στα προϊόντα της 
αυξάνοντας την ασφάλεια τους. 
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      Το ISO 22000 περιλαµβάνει οκτώ κεφάλαια που είναι τα εξής: 
  

1) Σκοπός του πρότυπου –Εφαρµογή. 
2) Αναφορά σε συγγενή πρότυπα  

Εδώ γίνεται σαφής αναφορά στο ISO 9000:2000 . Η ορθή 
εφαρµογή του ISO22000 προϋποθέτει την εφαρµογή του 
προτύπου διαχείρισης ποιότητας ISO 9000:2000. 

3) Όροι και ορισµοί 
Οι περισσότεροι όροι και ορισµοί του προτύπου 
αναφέρονται ήδη στο ISO 9000:2000. Στο ISO22000 
δίνονται επιπρόσθετα οι ορισµοί: προληπτικό µέτρο 
ελέγχου, διόρθωση, διορθωτική ενέργεια, κρίσιµο σηµείο 
ελέγχου, κρίσιµο όριο, τελικό προϊόν, διάγραµµα ροής, 
αλυσίδα τροφίµων, ασφάλεια τροφίµων, κίνδυνος ασφάλειας 
τροφίµων, πολιτική ασφάλειας τροφίµων, παρακολούθηση, 
προαπαιτούµενα, προαπαιτούµενο πρόγραµµα, 
επικαιροποίηση, επικύρωση και επαλήθευση. 

4) Σύστηµα διαχείρισης ασφάλειας τροφίµων (Σ∆ΑΤ). 
Στο κεφάλαιο αυτό περιγράφονται οι γενικές απαιτήσεις για 
την καθιέρωση ενός Σ∆ΑΤ, οι απαιτήσεις τεκµηρίωσης 
ώστε η επιχείρηση να αποδεικνύει ότι εφαρµόζει το Σ∆ΑΤ 
καθώς και τρόποι ελέγχου των σχετικών αρχείων. 

5) Ευθύνη της διοίκησης 
Στο κεφάλαιο αυτό περιγράφεται η ευθύνη της διοίκησης 
καθώς και οι αρµοδιότητες της οµάδας ασφάλειας των 
τροφίµων. Επίσης περιγράφεται η ευθύνη της διοίκησης 
καθώς και οι αρµοδιότητες της οµάδας ασφάλειας των 
τροφίµων. 

6) ∆ιαχείριση πόρων 
Εδώ περιγράφεται πως µπορεί να γίνεται η διαχείριση πόρων 
(ανθρώπινο δυναµικό, υποδοµή και περιβάλλον εργασίας) 

7) Σχεδιασµός και υλοποίηση ασφαλών προϊόντων 
Το κεφάλαιο αυτό είναι εξαιρετικής σηµασίας αφού 
περιγράφονται τρόποι για το σχεδιασµό και την επίτευξη 
ασφαλών προϊόντων. Εδώ περιγράφεται τι πρέπει να 
περιλαµβάνει το σχέδιο HACCP. Επίσης περιγράφεται ένα 
σύστηµα ιχνηλασιµότητας, που δίνει τη δυνατότητα 
ταυτοποίησης των παρτίδων του προϊόντος και τη συσχέτιση 
αυτών µε παρτίδες των πρώτων υλών, καθώς και µε αρχεία 
των διαδικασιών επεξεργασίας και διανοµής. Επιπλέον το 
σύστηµα ιχνηλασιµότητας θα πρέπει να είναι ικανό να 
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διακρίνει ποιες παρτίδες πρώτων υλών προέρχονται από 
ποιους άµεσους προµηθευτές, καθώς και ποιες παρτίδες του 
τελικού προϊόντος διανέµονται σε ποιους άµεσους 
διανοµείς. 

8) Επικύρωση, επαλήθευση και βελτίωση του Σ∆ΑΤ 
Εδώ αναφέρεται πως πρέπει να επικυρώνεται, να 
επαληθεύεται και τέλος να βελτιώνεται το Σ∆ΑΤ. 

  Τέλος στο παράρτηµα Β του προτύπου περιλαµβάνεται ένας 
χρησιµότατος πίνακας αντιστοίχισης των αρχών HACCP και τις 
σχετικές παραγράφους του ISO22000. 
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ΚΕΦΑΛΑΙΟ 6: ΠΩΛΗΣΕΙΣ ΚΟΝΣΕΡΒΩΝ 
 
6.1 Μεταποίηση και εµπορία αλιευτικών προϊόντων 
      Η µεταποίηση και επεξεργασία των αλιευτικών προϊόντων αποτελεί 
δραστηριότητα άρρηκτα συνδεδεµένη µε την αλιεία (ιδιαίτερα την 
θαλάσσια αλιεία) και την ακολουθεί στην άνθηση και το µαρασµό της. Η 
επίτευξη βιώσιµης ισορροπίας µεταξύ υδρόβιων πόρων και της 
εκµετάλλευσής τους διασφαλίζει και το µέλλον της βιοµηχανίας 
µεταποίησης. 
      Στη χώρα µας η µεταποίηση των αλιευµάτων κατ’ αρχάς 
αναπτύχτηκε σε περιοχές µε παράδοση στην αλιεία, µε την ανάπτυξη 
όµως της τεχνολογίας αλλά και µε τη σταθερότητα εφοδιασµού α΄ ύλης, 
παρατηρείται επέκταση της δραστηριότητας µε δράσεις επεξεργασίας 
των αλιευµάτων, κύρια κοντά σε µεγάλα αστικά κέντρα µε στόχο την 
κάλυψη της ζήτησης. 
      Εποµένως οι περιοχές, οι οποίες παίζουν σηµαντικότερο ρόλο στον 
τοµέα της µεταποίησης είναι αυτές µε παραδοσιακή τεχνογνωσία στη 
διατήρηση των αλιευµάτων όπου συνεχίζουν τη δραστηριότητά τους 
µονάδες µε ιστορικό παρελθόν (Καβάλα, Θεσσαλονίκη, Μαγνησία, 
Εύβοια, Λέσβος) αλλά και περιοχές πλησίον των µεγάλων αστικών 
κέντρων (Αττική, Θεσσαλονίκη) οι οποίες είναι σε θέση να εφοδιάζουν 
γρήγορα την αγορά και έχουν πρόσβαση κοντά στους µεγάλους οδικούς 
άξονες. ∆εν πρέπει όµως να παραγνωρίζονται και οι περιοχές µε έντονη 
δραστηριότητα στις υδατοκαλλιέργειες (Αιτωλοακαρνανία, Φθιώτιδα, 
Εύβοια, Αργολίδα, ∆ωδεκάνησα) στις οποίες παρατηρείται σηµαντική 
παρουσία µονάδων τυποποίησης και εµπορίας, όπως συσκευαστήρια. 
      Ο σύγχρονος τρόπος διαβίωσης, επηρέασε τις διατροφικές συνήθειες 
του πληθυσµού µε αποτέλεσµα να προσαρµοσθεί ο κλάδος και να 
έχουµε: 
� Μετατόπιση των προϊόντων µεταποίησης από διατροφικό 

συµπλήρωµα σε κύριο πιάτο 
� Μετατροπή των οικογενειακών µονάδων σε οργανωµένες 

επιχειρήσεις 
� Στροφή των απασχολούµενων από εποχικούς σε µόνιµους και πλέον 

εξειδικευµένους, µε τίµηµα όµως τον αριθµό των απασχολούµενων 
Από έρευνα κατανάλωσης αλιευτικών προϊόντων στην Ελλάδα προκύπτει 
µεταξύ άλλων ότι: 

� Τα νοικοκυριά αγοράζουν κατεψυγµένα ψάρια την άνοιξη και τον 
χειµώνα 

� Τα αστικά νοικοκυριά έχουν µικρότερη πιθανότητα να αγοράσουν 
αλίπαστα, ξηρά και καπνιστά αλιεύµατα σε σχέση µε τα αγροτικά 
νοικοκυριά 

� Η αγορά των κονσερβών έχει µεγαλύτερη πιθανότητα να γίνει το 
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φθινόπωρο, ενώ µεγαλύτερες δαπάνες παρατηρούνται την άνοιξη 
σε σχέση µε άλλες εποχές. 

      Σήµερα στην Ελλάδα δραστηριοποιούνται περί τις 310 (στοιχεία 
2005) µονάδες επεξεργασίας, µεταποίησης και εµπορίας αλιευτικών 
προϊόντων. Η παραγωγή του κλάδου µεταποίησης για το 2005,από το 
πλέον σηµαντικό µέρος του συνόλου των µονάδων ανήλθε περίπου στους 
59.300 τόνους, αντίστοιχης αξίας περίπου 294 εκ. ευρώ. Η παραγωγή του 
κλάδου το 2000 ήταν 53.500 περίπου τόνοι ισοδύναµης αξίας 266 εκ. 
ευρώ. Οι επιχειρήσεις του τοµέα απασχολούν περίπου 2.650 άτοµα σε 
µόνιµη ή εποχική σχέση εργασίας. 
      Ο κλάδος της εµπορίας συνίσταται στο δηµόσιο δίκτυο 11 
ιχθυοσκάλων, στα 77 ιδιωτικά συσκευαστήρια και στα 11 κέντρα 
αποστολής οστράκων (Κ.Α.Ο.). Ο κλάδος της µεταποίησης δρα αµοιβαία 
µε τις αρχές της Κοινής Αλιευτικής Πολιτικής, ώστε να τηρούνται οι 
αρχές χρηστής επίδρασης προς το περιβάλλον και να εξασφαλίζεται 
βιώσιµη ανάπτυξη του κλάδου. Η πρόσβαση στα ύδατα και στους πόρους 
για εξεύρεση πρώτης ύλης γίνεται βάσει κοινών θεσµοθετηµένων αρχών, 
ο εφοδιασµός της αγοράς συµπληρώνεται µε ευνοϊκές διατάξεις που 
ενισχύουν την επιχειρηµατικότητα βάσει καθορισµένης δασµολογικής 
πολιτικής, ενώ ο έλεγχος διασφαλίζει την τήρηση ισόρροπων κανόνων 
για όλους τους εµπλεκόµενους. 
      Η κατανάλωση των µεταποιηµένων αλιευµάτων τα τελευταία χρόνια 
δείχνει αυξητικές τάσεις. Η ετήσια κατά κεφαλή κατανάλωση προϊόντων 
αλιείας είναι για τη χώρα µας τα 23,2 kg ελαφρά υψηλότερη από το µέσο 
κοινοτικό (Ε.Ε. -25) που είναι τα 22,7kg (www.small 
islands.eu./themata/EPAL_2007_2013). 
 
6.2 Οι πωλήσεις ψαριών σε κονσέρβα 
      Σ΄ αυτές περιλαµβάνονται τα εξής προϊόντα: γαύρος, σαρδέλα, τόνος, 
σκουµπρί, καλαµάρια και µοσχοχτάποδα. Ειδικότερα: 
 
Κονσέρβες τόνου: 
      Είναι η µόνη κατηγορία που τα τελευταία χρόνια χαρακτηρίζεται από 
σηµαντικούς ρυθµούς ανάπτυξης. Ειδικότερα την διετία 1999-2000 οι 
πωλήσεις της αυξήθηκαν µε ρυθµούς της τάξης του 12%-15%, ενώ την 
τριετία 2001-2003 η αύξηση των πωλήσεών της έχει σταθεροποιηθεί στα 
επίπεδα του 5%-7%. Παράγοντες της αγοράς αποδίδουν την αύξηση 
αφενός στην εισαγωγή στον εγχώριο ανταγωνισµό πολλών νέων 
εταιρειών οι οποίες λάνσαραν νέα προϊόντα στη αγορά και αφετέρου στο 
γεγονός ότι το προϊόν δεν διατίθεται στην αγορά σε εναλλακτική µορφή 
(κατεψυγµένο). Αρχικά ο τόνος καταναλωνόταν είτε σε προγράµµατα 
ειδικής διατροφής µε σκοπό την απώλεια βάρους είτε ως συστατικό σε 
σαλάτες. Όµως τα τελευταία χρόνια συνοδεύει και ζυµαρικά, ενώ πλέον 
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συνηθίζεται και σε σάντουιτς. Χαρακτηριστικό της κονσέρβας τόνου 
είναι οι συνεχείς και έντονες προωθητικές ενέργειες (εκπτωτικά στίκερ, 
on pack δώρα κ.ά.). 
Κονσέρβες σαρδέλας: 
      Σε αντίθεση µε τη κατηγορία των κονσερβών τόνου, η ζήτηση της 
σαρδέλας δεν παρουσιάζει «συγκέντρωση» στα µεγάλα αστικά κέντρα, 
αλλά κατανέµεται γεωγραφικά. Μεγάλη µερίδα του καταναλωτικού 
κοινού της υποκατηγορίας εντοπίζεται στην περιφέρεια, ενώ το προϊόν 
πωλείται σε µεγάλο ποσοστό από µικρά καταστήµατα. Το συγκεκριµένο 
προϊόν δεν έχει νεανικό καταναλωτικό κοινό, µε αποτέλεσµα οι πωλήσεις 
της υποκατηγορίας να παρουσιάζουν πτωτικές τάσεις. 
Κονσέρβες σκουµπρί: 
      Πρόκειται για ιδιόµορφη κατηγορία διότι απαρτίζεται από τέσσερις 
οµάδες προϊόντων, η ζήτηση των οποίων έχει διαφορετικά 
χαρακτηριστικά. 
      Ειδικότερα διατίθενται: α) φιλέτα σε δοχεία των 195 gr µε ή χωρίς 
γεύσεις, β) µαγειρεµένο σκουµπρί σε φέτες σε δοχεία των 240 gr, γ) 
σκέτο σε φέτες στον φυσικό του χυµό (µια κατηγορία µε τοπική ζήτηση 
και δ) σκουµπρί Ραµόνα, κατηγορία επίσης µε τοπική ζήτηση. Η µόνη 
κατηγορία, οι πωλήσεις της οποίας είναι αυξητικές είναι του 
σκουµπριού-φιλέτο, το οποίο λανσαρίστηκε πρόσφατα σε µοντέρνα 
συσκευασία. 
Κονσέρβα καλαµάρι: 
      Πρόκειται για κατηγορία µε ιδιαιτερότητες, καθώς η επάρκεια του 
προϊόντος παρουσιάζει συνεχείς διακυµάνσεις. Το προϊόν κυκλοφορεί σε 
δύο συσκευασίες: α) σε συσκευασία των 400 που περιέχει ένα µεγάλο 
καλαµάρι στον χυµό του. Η κατανάλωσή του σε ποσοστό 90% 
πραγµατοποιείται σε περιόδους νηστειών και β) σε συσκευασία 160 που 
περιλαµβάνει καλαµαράκια σε σάλτσα. Καταναλώνεται καθ’ όλη την 
διάρκεια του χρόνου, αλλά η ζήτησή του εντείνεται σε υψηλό βαθµό τις 
περιόδους των νηστειών. 
      Στις κονσέρβες τόνου τα σούπερ µάρκετ κατέχουν µερίδιο περίπου 
90%, ενώ σε πιο παραδοσιακές κατηγορίες, όπως η σαρδέλα, το µερίδιο 
των σούπερ µάρκετ περιορίζεται σε περίπου 55% (self service, 
Φεβρουάριος 2004). 
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Πίνακας 8. Πωλήσεις κονσερβών ψαριών σε όγκο (κιλά) και αξία (ευρώ) 
(Πηγή: self service, Φεβρουάριος 2004). 
 2001 2002 2003 
Κονσέρβες τόνου    
Σε όγκο 4.095.238 4.318.902 4.503.014 
Σε αξία 32.930.314,00 36.355.795,00 39.559.522,00 
Κονσέρβες 
σαρδέλας 

   2001- 
2002 

2002- 
2003 

 

Σε όγκο  1.876325 1.702.053 1.564.788 -
9,27% 

-
8,06% 

 

Σε αξία 10.868.476,00 10.491.491,00 9.902.918,00 -
3,47% 

-
5,61% 

 

Κονσέρβες 
σκουµπρί 

   

Σε όγκο  730.322 687.542 612.892 
Σε αξία 4.244.584,00 4.188.650,00 3.932.842,00 
Κονσέρβες 
καλαµάρι 

   

Σε όγκο  2.269.783 2.037.152 1.732.924 
Σε αξία 9.483.272,00 9.096.578,00 8.888.779,00 
Τονοσαλάτες     
Σε όγκο  461.457 527.526 744.995 
Σε αξία 3.906.142,00 4.601.703,00 6.861.145,00 
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Πίνακας 9: Πωλήσεις από καταστήµατα τροφίµων στο σύνολο της 
Ελλάδας (εξαιρουµένων των νησιών Ιονίου και Αιγαίου) (Πηγή:Market 
Leader Φεβρουάριος 2009) 
Κατηγορία Νοέµβριος 

2006- 
Νοέµβριος 2007 

Νοέµβριος 2007- 
Νοέµβριος 2008 

Μεταβολή 

Πωλήσεις σε όγκο (κιλά) 
Σύνολο 
Σαρδέλας 
Σκουµπρί 
Καλαµάρια 
Τόνος 
Πολυσαλάτες τόνου 
 

10.275.592 
1.651.636 
445.281 
1.823.423 
5.478.614 
837.598 

9.228.179 
1.454.294 
379.219 
1.893.730 
4.753.960 
712.305 

-10,2% 
-12,1% 
-14,8% 
3,9% 
-13,2% 
-15,05% 

Πωλήσεις σε αξία (ευρώ) 
Σύνολο 
Σαρδέλας 
Σκουµπρί 
Καλαµάρια 
Τόνος 
Πολυσαλάτες τόνου 
 

84.039.184 
10.903.939 
3.919.715 
11.673.978 
49.463.525 
7.784.563 

81.995.416 
11.283.100 
3.802.385 
12.543.168 
46.884.492 
7.486.671 

-2,4% 
3.5% 
-3,0% 
7,4% 
-5,2% 
-7,7% 
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Market Leader, Φεβρουάριος 2009 
 
Self service, Φεβρουάριος 2004 
 
Πηγές Internet 
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www.Aegean.gr/environment/eda/ 
 
http//users.auth.gr/darakas 
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