چکیده
رقابت در دنياي امروز ، به گونه اي است كه سازمان ها "کيفيت" را به عنوان شرط لازم کالاها و خدمات خود می دانند.به طوری که سازمانهايی که توليدات آنها ، دارای کيفيت مطلوب نباشد ، نمی توانند به حيات خود در بازار رقابتی ، ادامه دهند. در اين تحقيق سعی بر آن داشته ايم تا با معرفي اصول کنترل کيفيت و ابزارهای مهم آن گامی هر چند کوچک در راستای تحقق اهداف کيفی شرکت فرآورده​هاي غذايي و گوشتي برداريم. ما در اين جا ابتدا به معرفي شرکت لذيذ گوشت آرزويان و اهداف آن پرداخته​ايم و سپس به بررسي اصول كنترل كيفيت پرداخته​ايم.

بازارچه تحقیقاتی (ارائه دهنده مقالات روز دانشجویی)
Bazar4h.ir
مقدمه و كليات:

شرکت لذيذ گوشت آرزويان از سال 1385 و با عرضه فرآورده​هاي گوشتي وارد بازار گرديد. هم اکنون اين شرکت با جذب نيروي انساني مجرب و بهره گيري از جديدترين فن آوري و ماشين آلات و تجهيزات توليد و بسته بندي اروپايی فاز جديد توليدات خود را آغاز نموده است.
فرآيند توليد محصولات شرکت لذيذ گوشت آرزويان، منطبق بر استاندارد ISO 22000 و با استفاده از ماشين آلات تمام اتوماتيک، منطبق با فن آوري روز دنيا در محيطي کاملا کنترل شده از لحاظ بار ميکروبي، با کمترين دخالت دست و رعايت فرمولاسيون مبتني بر معيارهاي تغذيه سالم توسط متخصصين مجرب توليد مي گردد.

محصولات :



· انواع همبرگر
· انواع سوسيس
· انواع كالباس
· انواع كوكتل 

· انواع كالباس وكيوم


شبکه توزیع :

شرکت لذيذ گوشت آرزويان محصولات خود را پس از توليد و در طول زمان سفر تا رسيدن به دست مشتريان زير چتر حمايت خويش قرار داده و با ايجاد زنجيره مناسب توزيع و پخش و نيز بهره گيري از پرسنل کارآزموده و همچنين خودروهاي مناسب براي حمل و نقل، مي کوشد تا سلامت محصولات را از نظر عوامل شيميايي و فيزيکي تضمين نمايد.


· امروزه سازمانهاي مدرن و پويا، نگاه ويژه اي به منابع انساني مبذول مي دارند و شرکت لذيذ گوشت آرزويان نيز در همين راستا با استراتژي جذب کارشناسان مجرب و آموزش مستمر معتقد است که ارتقاء بهره وري و کارآيي، ارتباط مستقيمي با نيروي انسانی کارآزموده دارد.
دقت نظر از ابتداي تامين مواد اوليه با کيفيت و متناسب با شرايط ماندگار (تحت نظارت کارشناسان مجرب کنترل کيفيت شرکت) و همچنين استفاده از روشهاي کنترلي استانداردهاي ملي و بين المللي در فرآيند توليد و بسته بندي از جمله عوامل مهم در تهيه يک محصول با کيفيت است.
 شرکت لذيذ گوشت آرزويان همواره کيفيت را آغاز تامين مواد اوليه ويژه تا توليد و زنجيره توزيع و مصرف سرلوحه عملکرد خويش قرار داده و بر اين باور است که مواد اوليه با کيفيت مطلوب مي تواند منتج به تهيه محصولي داراي کيفيت استاندارد گردد.

تماس با ما :

دفتر فروش و توزیع:
· نشانی لرستان،  خرم آباد ، دروازه الشتر سابق، جنب آكواريوم اسكار
· تلفن: 06614231780-2
· فاکس: 06612226635
· www.arezooyan.com 


کارخانه:
· نشانی: لرستان، خرم آباد، شهرك صنعتي شماره 2  

· تلفن همراه : 09166618955 و 09166619804
فصل اول

اصول کنترل کیفیت
لازمه تولید انبوه در کارخانه های مواد غذایی برخوردار بودن فراورده از کیفیت ثابت و مطلوب است که بر سه اصل زیر استوار است :

الف) دانش فنی در تدارک آنچه مورد نیاز تولید است.

ب) فعالیت های مهندسی برای به مرحله اجرا درآوردن اطلاعاتی که از مرحله اول یعنی جمع آوری اطلاعات علمی حاصل شده و به عبارت دیگر گزینش صحیح سیستم ها و ماشین آلات برای تولید هر فرآورده در بهترین شرایط ممکن است.

ج) مدیریت صحیح در هماهنگی امور مربوط به تولید که مهمترین نقش را برعهده دارد و سیستم های جدید آن بویژه در صنایع غذایی در بسیاری از کشورهای پیشرفته طراحی و بمورد اجرا گذاشته شده است.
این سه اصل رابطه تنگاتنگی با یکدیگر دارند و فقدان یا ضعف یکی ، کارآیی دیگری را تحت تأثیر قرار میدهد بوسیله این عوامل می توان ویژگی های کمی و کیفی یک فرآورده یا ماده اولیه ، یا سرویس ، یا ابزار را از پیش تعیین نموده و آنها را با ویژگیهای مورد نظر تطبیق داد و با در دست داشتن این ویژگی ها می توان هنگام گزینش مواد اولیه ، ماشین ها ، سرویس ها و خدمات ، آنها را ملاک سنجش و گزینش قرارداد و در موارد عدم حصول ویژگی ها ، نسبت به رد یا تعدیل امکانات و محصول اقدام نمود .
تعریف کنترل کیفیت
عبارت است از حصول تمامیت ویژگی های مطلوب در یک محصول یا سرویس که رمز پایداری بقای هر پدیده است .

کیفیت و کنترل آن ، برخوردار شدن از یک محصول یا سرویس سالم ، بدون عیب و قابل اطمینان را تداعی میکند .
مفاهیم کیفیت از دیدگاه گروههای مختلف و سازمانهای مربوطه
از نظر مؤسسه استاندارد ، مطابقت ویژگی های فرآورده با استانداردهای ملی و بین المللی و برتر از آن 

از نظر اداره نظارت بر مواد خوردنی، آشامیدنی، آرایشی و بهداشتی ، تناسب فرآورده برای تأمین سلامتمردم و عاری بودن از هرگونه عامل زیانبار و نامطلوب

مفاهیم کیفیت از دیدگاه گروههای مختلف و سازمانهای مربوطه
از نظر تولید کننده ،توان رقابت فرآورده در بازار مصرف و سودآوری آن

ازنظر مسئولین تغذیه ای و بهداشتی ، بالا بودن ارزش غذایی فرآورده برای تأمین نیازمندیهای تغذیه ای مردم
تعریف کیفیت توسط سازمان بین المللی استاندارد ( iso )
کیفیت مجموعه ای از ویژگی های یک پدیده است که توانایی لازم برای برآوردن نیازهای تصریح شده را دارا باشد .

بعبارت دیگر کیفیت عبارت است از مناسب بودن کالا یا خدمات برای هدف مورد نظر
ویژگی های یک پدیده
با تعریف کیفیت، ویژگی های یک پدیده را می توان به دو دسته کلی تقسیم نمود :

الف) ویژگی هایی که باید در پدیده مورد نظر وجود داشته باشد.

ب) ویژگی هایی که وجود آنها در پدیده مورد نظر نامطلوب است.
ابعاد مختلف کیفیت با توجه به تعریف کیفیت
۱- عملکرد : مشخصات عملیاتی و کارکردی اولیه و اصلی محصول
۲- مشخصات ثانویه: مکمل کارکرد اولیه محصول
۳- قابلیت اطمینان : احتمال شکست محصول در یک دوره مشخص
۴- تطابق : حدی که طراحی محصول و مشخصات عملیاتی و کارکردی آن ،استانداردهای از پیش تعریف شده را برآورده می سازد.

۵- دوام : زمان استفاده مفید از یک محصول
۶- قابلیت تعمیر شدن : سرعت ، دقت ، سهولت و قابلیت تعمیر پذیری
۷- زیبایی : اینکه یک محصول چطور به نظر می رسد ، احساس می شود و از آن یاد می شود
۸- کیفیت درک شده : برداشت مشتری از کیفیت محصول جدایی از آنچه واقعا” هست
کیفیت
کیفیت زاییده شانس و تصادف نبوده و نخواهد بود بلکه نتیجه تعقل ، تفکر ، درایت ، سخت کوشی و نظارت مستمر بر عوامل تولید است و بدون آن موفقیت در عمل غیر ممکن است .
تاریخچه کنترل کیفیت
گذشته چراغ راه آینده است یک ضرب المثل فارسی است در انگلیسی هم یک ضرب المثل مشابه وجود دارد.
The past can be the ;ey to the future

بنابراین تجربه های علمی گذشتگان که اغلب بسیار ارزان در اختیار ما قرار میگیرد بسیار ارزنده هستند و انسان عاقل کسی است که علم و تجربه دیگران را به علم و تجربه خود اضافه نمایند بدون اینکه بهای چندانی بابت آن بپردازند . 
تاریخ کنترل کیفیت با تاریخ صنایع و اختراعات همزمان بوده و از روزی که بشر اقدام به ساختن ابزارها و وسایل مورد نیاز خود نموده در صدد بهبود کیفیت آنها بوده استاما توجه به کنترل کیفیت از زمان انقلاب صنعتی جدی گرفته شد بویژه در کشورهایی همانند ژاپن ، آمریکا ( محل اصلی تولد کنترل کیفیت ) و انگلیس و سایر کشورهای پیشرفته دنیا هرچند هنوز هم در بعضی از کشورها جدی گرفته نمی شود. 

در قرون وسطی به دلیل سادگی فرآیند تولید , هر کارگر می توانست تمام قسمت های یک کالا را به تنهایی بسازد . از این رو لذت حاصل از تولید کل کالا کافی بود تا کارگر وقت بیشتری را برای رسیدن به کیفیت بالای کالا صرف نماید .
انقلاب صنعتی باعث کاهش این انگیزه شد . چرا که دیگر کارگر بر خلاف گذشته , سازنده یک کالا نبود بلکه تنها جزء کوچکی از فرآیند ساخت آن را بر عهده داشت . در انقلاب صنعتی , روسای کارخانجات بزرگ نمی توانستند شخصا بر تمام وقایع نظارت داشته باشند . بنابراین ناچار بودند به طریق دیگری مشکلات را حل نمایند . 
این امر به منظور حفظ منافع اقتصادی و ایمنی مصرف کننده و نیز افزایش میزان تولید و به وجود آمدن رقابت مورد توجه جدی قرار گرفت و به این منظور بکارگیری روشهای بازرسی برای جلوگیری از عرضه محصولات نامرغوب یا معیوب به بازار به سرعت گسترش یافت . حتی بسیاری از واحد های تولیدی به منظور اطمینان خاطر مصرف کنندگان و گاه به عنوان ابزارهای تبلیغاتی اعلام می کردند که در تولید خود از روشهای بازرسی صد در صد بهره می برند . 
بنابراین اولین مرحله کنترل کیفیت پدیدار شد که هدف از آن فقط جداسازی محصولات معیوب از سالم بود و به منظور کاهش تعداد محصولات معیوب , ابداع روشهای علمی جدیدتر ضرورت یافت . 
مفاهیم اولیه کنترل کیفیت از سالهای 1900 در دنیا مورد نیاز مطرح شدند در سال 1924 شوهارت (shewhart ) از شرکت تلفن بل یک نمودار آماری برای کنترل کیفیت و متغیرهای آن تهیه و مورد استفاده قرارداد که در واقع شروع استفاده از آمار در منترل کیفی است بعدها در همین دهه همکاران شوهارت رومیگ (romig) و دوج (dodge ) درباره پذیرش محصول از طریق بازرسی ، نمونه برداری و آزمون نظراتی ارائه کردند 

کردند اما کنترل کیفی به مفهوم واقعی آن تا سال 1937 جایگاه اصلی خود را در واحدهای تولیدی و مجامع علمی حتی در امریکا پیدا نکرد اما بتدریج گام های اساسی و بسیار مهمی در این زمینه برداشته شد که مهمترین آنها عبارتند از :
الف ) تدوین ویژگی های مؤثر در تولید:

درسال 1937 برنامه ریزان ارتش امریکا  ضمن برخورد با نواقص در جنگ افزار های خود از نقش بسیار حساس و ارزنده جنگ افزار ها در پیروزی و شکست یک ملت به تدوین ویژگی های مختلف و موثر در کیفیت ابزار های جنگی و اعمال کنترل آنها در کارخانه های اسلحه سازی نمودند و در موقع خرید ، این ویژگی ها را معیار ارزیابی و گزینش قرار دادند به همین علت توسط تولید کنندگان سلاح نیز بمنظور جلب رضایت مشتری و حفظ بازار این ویژگی ها ملاک کار قرار گرفت.
این اقدام ارتش آمریکا از یک طرف منجر به پیروزی آن در جنگ جهانی دوم و از طرف دیگر سبب پایه گذاری علم کنترل کیفیت ( آماری ) در دنیا گردید .


در کنترل کیفیت آماری که امروزه به طور گسترده ای در صنایع پیشرفته دنیا به کار می رود . سعی بر این است که ضایعات تولید تا حد امکان کاهش یابد . چنانچه مدیری بخواهد کنترل کیفیت را اجرا کند باید آمار بگیرد . به عنوان مثال تعیین نماید که آیا ضایعات کارخانه یا کارگاه نسبت به دیروز افزایش یافته است یا کاهش ؟ آیا ضایعات این کامیون مواد خام نسبت به کامیون قبلی فرق دارد یا خیر ؟ سپس لازم است این آمارها را به صورت نمودار در آورده و بعد از تجزیه و تحلیل نمودار ها ریشه نقایص را پیدا نماید.
ب- استفاده از روش آماری در کنترل کیفیت:

در سال 1950ادوارد دمینگdeming که وی را پدر موج سوم انقلاب صنعتی بشمار می آورند نتیجه مطالعات خود را در باره تءثیر روش های آماری در کنترل کیفیت و نقش مدیریت سطح بالا در گسترش صنایع زاپن به چاپ رساند کهمورد توجه زیادی قرار گرفت .
ج- پیدایش مفهوم کنترل کیفیت تام یا جامع یا فراگیر:
(Total Quality Managment)

فکر ایجاد این سیستم از سال 1900 مطرح گردید ولی در آن زمان جدی گرفته نشد ولی با چاپ کتاب TQM توسط Feigenbaum کنترل کیفیت را نوعی سیستم فعال برای نظارت بر کلیه امور یک واحد تولیدی شامل بازاریابی ف طراحی ، گزینش مواد اولیه . امکانات لازم برای تولید ، بازاریابی ، طراحی ، گزینش مواد اولیه و امکانات لازم برای تولید ،بازرسی ، فروش ، شکایات مشتریان ، تحقیق و توسعه دانسته و معتقد است که کنترل کیفیت تام یک کار گروهی است که موفقیت ان در گرو همکاری و ارتباط نزدیک بین بخش های مختلف هر واحد تولیدی و تشکیل حلقه های کنترل کیفیت باحمایت بیدریغ مسئولین امر است.
کنترل کیفیت تام
اولین حلقه های کنترل کیفیت در سال 1960 برای بهبود روشهای کنترل کیفیت در ژاپن تشکیل شد . این حلقه ها عبارتست از تقسیم مجموعه عوامل موثر بر کیفیت به حلقه های مختلف و تقسیم حلقه های بزرگ به حلقه های کوچک ؛ هدف اصلی از تشکیل این حلقه ها آن بود که شرایط مناسب برای بهبود کیفیت محصول تولیدی فراهم شود .


سیستم TQM از سال 1980 در بسیاری از واحدهای صنعتی از جمله صنایع غذایی به مرحله اجرا در آمد. از نمونه های موفق بکارگیری این سیستم ، توسعه چشمگیر صنایع و اقتصاد کشور ژاپن می باشد بطوریکه در سال 1970 کارشناسان امریکایی که خود پیشتاز در پیشرفت کنترل کیفیت در دنیا بودند برای فراگیری اصول حلقه های کنترل کیفیت به ژاپن سفر کردند تا اصول این ابتکار طلایی را از ژاپنی ها فراگیرند .(اشباع بازار آمریکا از اجناس ژاپنی)
از سال 1942 اولین دوره های دانشگاهی کنترل کیفیت متداول شد و دانشگاه استانفورد آمریکا دوره های کوتاه مدت 10 روزه برای نظامیان آمریکا به مرحله اجرا در آورد و این دوره ها بتدریج گسترش یافت و به آموزش های پیشرفته دانشگاهی در سطح بالای امروزی تبدیل یافت .
آموزش های رادیویی از سال 1956 و آموزش های تلویزیونی از سال 1969 متداول گشت . آثار متعددی نیز در رابطه با کنترل کیفیت به چاپ رسیده و پیش بینی می شود بیش از یکصد و بیست هزار اثر درباره کنترل کیفیت در دنیا چاپ شده که البته سهم کشور ما بسیار اندک است.
هدف کنترل کیفیت
مهمترین هدف عبارت است از نظارت دقیق بر تمام پدیده های موثر در تولید ، بنحویکه محصول حاصل در تمام شرایط و تحت تأثیر متغیرهای گوناگون همواره دارای ویژگیهای ثابت و یکنواختی باشد زیرا زمانی که مشتریان با ویژگیهای اولیه یک فراورده آشنا و مأنوس شوند تغییرات بعدی ویژگیهای فراورده برای آنان غیر عادی و گاه معلول نوعی فساد تلقی می گردد و ممکن است از ادامه مصرف آن خودداری نمایند .

تمرکز روی مسائل اصلی
در کنترل کیفیت بایستی تمرکز ما بر روی مسائل اصلی باشد و با توجه به اینکه جلب رضایت مشتری مرهون ارائه محصول با ویژگی های مطلوب است و برای حصول این امر گزینش امکانات لازم و فرایند آنها ، کنترل برای نقص یابی و اصلاح ضروری است و برای موفقیت بیشتر بایستی روی مسائل اصلی تر متمرکز گردید.(شرکت ژاپنی )
افراد موثر در کنترل کیفیت یک واحد تولیدی
کارکنان قسمت بازاریابی وفروش(جمع آوری نظرات مشتریان و کسب خواسته های آنان)

کارکنان مهندسی تولید( ترجمان خواسته های مصرف کننده با توجه به امکانات واحد تولیدی)

مأمورین خرید مواد اولیه و خدمات (گزینش صحیح مواد اولیه،انجام بازرسی های لازم و آزمون های ضروری و بکاربردن روشهای صحیح جابجایی مواد اولیه و نگهداری آنها در شرایط مساعد)

افراد موثر در کنترل کیفیت یک واحد تولیدی

مأمورین کنترل بهداشتی( تأمین محیط سالم و عاری از عوامل آلوده کننده میکربی، شیمیایی ،آفات و آموزش پرسنل و تدوین دستورالعمل های بهداشتی

سایر کارکنان(افزایش بهره وری با رعایت موازین فنی و اصول بهداشتی و بکارگیری دستورالعملها)
هزینه های کنترل کیفیت 

هزینه های سازمانی واحد کنترل کیفیت شامل فضا،امکانات آزمایشگاهی ، فنی و نیروی انسانی

هزینه های روزآمد کردن تکنولوژی  تولید در موارد لزوم

جلوگیری از معیوب شدن کالاهای تولیدی ، محدود شدن مصرف، مستند سازی ونگهداری داده ها آموزش

هزینه های جنبی نقایص شامل هزینه هایی که برای جبران خسارت وارده به مصرف کنندگان پرداخت می شود
هزینه های کنترل کیفیت 

هزینه های مربوط به کالاهای مرجوعی

هزینه های مربوط به از دست دادن بازار

هزینه های مربوط به اصلاح نواقص

هزینه های مربوط به عرضه کالای نامرغوب

هزینه های ناشی از ضایعات  کاربرد مواد اولیه نامرغوب 

هزینه های توقف خط ، اشغال فضاها و انبارها 
تشکیل گروه کیفیت در واحدهای صنایع غذایی
یکی از اولین گامهای موثر درجهت بهبود کیفییت تشکیل گروههای کیفیت در واحدهای تولیدی یا بخش های تحت پوشش می باشد
وظیفه این گروه عبارتند از :

1- حل مشکلات مربوط به تولید

1- بهبود کیفیت

3- آگاه نمودن مدیران از وضعیت تولید
آموزش های لازم برای گروه کیفیت
1-اصول کارگروهی و آماده نمودن کارکنان جهت گرایش به آنو پرهیز از تک روی

2- تحریک فکر یا طوفان ذهنی برای مسئله یابیو حل مسایل

3- نحوه نمونه گیری،آزمونو جمع آوری داده ها

4- طبقه بندی و تجزیه و تحلیل  داده ها

روشهای نمایش داده هابرای سهولت درک آنها

5- آشنایی اعضا با نمودارهای کنترل کیفیت

6-چگونگی هدایت و کنترل
کنترل کیفیت تام 

هدف کنترل کیفیت تام
هدف اصلی کنترل کیفیت تام عبارت است از جلوگیری از بروز نقص در فراورده ها و ایجاد انگیزه نیروی انسانی شاغل .
هدف برقراری کنترل کیفیت تام
1- حذف خطر و شکست از سیستم تولید

2- سهیم کردن کارکنان واحدها در تصمیم گیری و اجرا

3- بها دادن به کار گروهی

4- تضمین کیفیت مورد نظر

5- جلب رضایت مشتریان

6- بالا بردن میزان بهره وری

7- پیش بینی و انجام به هنگام سرویس های مورد نظر

8- کاهش ضایعات
سیستم مدیریت تام یا فراگیر به مدیران امکان میدهد که از تمام استعداد واحدتولیدی شامل نیروی انسانی ، تجهیزات ،تاسیسات ،فصاها،مواد اولیه و دانش فنی بنحو بهتری بهره گیرند.
شرایط ضروری برای اعمال مدیریت کیفیت تام
1- برتری مدیر ، حداقل در پاره ای از ویژگیها مانند دانش،مهارت،تجربه،تسلط،استعدادمدیریت و خلاقیت

2- برقراری رهبری مشارکتی و جایگزین کردن آن با رهبری آمرانه

3- تبدیل جو عدم اعتماد به اعتماد کامل و متقابل بین کارکنان و رهبری

4- اعمال سیست تشویق و تنبیه

5- ارتباط دو طرفه بین کارکنان و مسئولین از پایین به بالا و برعکس
چرخه کیفیت
برای حصول کیفیت تنها بازرسی و نظارت بر عوامل تولید کافی نیست بلکه برای رسیدن به کیفیت در حد مطلوب لازم است بین تمام عوامل موثر در تولید هماهنگی برقرار باشدکه برای تحقق این امر جهار مرحله مهم مورد نیاز است که عبارتند از: PLAN, CHECK,DO,ACTIONکه بعنوان سیکل  PDCA معروف است 
مرحله اول
PLAN  یا طرح و برنامه ریزی است در این مرحله لازم ا ست نوع تولید و ویژگیهای مورد نظر ومشخصات فنی آن تعیین شود وهمزمان ماشین آلات خط تولید و نیروی انسانی آن تعریف شده باشد ، مشخصات دقیق دستگاهها،مواد اولیه اصلی ،مواد اولیه نیمه آماده مواد افزودنی و تکنیک های تولید مشخص باشد.
مرحله دوم
DO یا به مرحله اجرا گذاشتن طرح تهیه شده در مرحله اول است و انجام اقدامات لازم برای آغازتولید شامل نصب و راه اندازی دستگاهها، دریافت مواد اولیه مناسب،آموزش نیروی انسانی و انجام اقدامات اصلاح کننده 
مرحله سوم
CHECK یا کنترل و بازرسی ف با استفاده از روش های درست نمونه برداری و گزینش روش های آزمون مناسب و اینکه آیا کالاها ،خدمات و ماشین ها و دانش فنی بکارگرفته شده و همچنین ویژگیهای فراورده نهایی با ویزگیهای از پیش تعیین شده مطابقت دارد یا خیر؟
مرحله چهارم
ACTION یا انجام کارهای مناسب در هر مرحله برای سازماندهی اقدامات و تغییرات اصلاحی است که با توجه به نتیجه اقدامات مرحله سوم انجام می گیرد.
فصل دوم

استاندارد 

واژه استاندارد، هشت قرن پيش از زبان فرانسه با عنوان اتاندارد (Etandard) وارد زبان انگليسي شد و از نظر ريشه لغت، به فعل اكستند (Extend) لاتيني به معني گستره كردن و برافراشتن باز مي گردد. اما واژه استاندارد در زبان انگليسي، از نظر علمي و فني داراي دو معني كاملا متفاوت مي باشد. 



الف) مقياس اندازه گيري كه در فرانسه امروزي آن را اتالونEtalon مي نامند.
ب) به معناي كتابچه حاوي مقررات و اصول براي تنظيم امور فني، علمي و تجاري كه در فرانسه به آن نرم (la norm) گفته و در آلمان (Norm)  و در ريشه لاتين آن (Normn) يعني گونيا به كار مي رود.


نکته
در ايران واژه استاندارد به معني تثبيت شده، توسط مرحوم غلامحسين مصاحب پيشنهاد شد كه اين كلمه هرگز رواج نيافت. 
تعریف استاندارد
اندازهٔ معمول هر چیز که بر پایه قرارداد، سنت یا تصمیم سازمانی مبنا و پیمانه اندازه گیری درنظر گرفته شده را استاندارد میگویند.
استاندارد عبارت است از نظمی مبتنی بر نتایج ثابت علوم، فنون و تجارب بشری، که بصورت قواعد، مقررات و نظام هایی به منظور ایجاد هماهنگی و وحدت رویه، افزایش میزان تفاهم، تسهیل ارتباطات، توسعه صنعت، صرفهجویی در اقتصاد ملی، حفظ سلامت و ایمنی عمومی، گسترش مبادلات بازرگانی داخلی و خارجی و … به کار میرود. 

سازمان بین المللی استاندارد
اندیشه تشکیل سازمان بین المللی استاندارد در چهاردهم اکتبر سال ۱۹۴۶ بین رؤسای بیست و پنج کشور در لندن شکل گرفت. مقر این سازمان در ژنو میباشد. 

مجمع عمومی سازمان بین المللی استاندارد در سال ۱۹۶۱، مقرر داشت که از سال ۱۹۷۰، چهاردهم اکتبر به نام روز جهانی استاندارد تعیین و نامگذاری شود. این امر با استقبال سازمان ملل مواجه شد تا اهمیت و ارزش فراون استاندارد برای جهانیان آشکار گردد. 

هم اکنون درسراسر جهان مؤسسه های استاندارد در راه تهیه، تنظیم و اجرای قوانین و مقررات استاندارد، تلاشهای علمی فراوانی انجام می دهند. استانداردهایی که این موسسه ها درسطح یک کشور وضع میکنند، استانداردهای ملی خوانده میشود. تمامی مؤسسه های استاندارد کشورها عضو سازمان جهانی استاندارد هستند و این سازمان با همکاری و همفکری مؤسسه های استاندارد ملی، استانداردهای بینالمللی را تهیه میکند.
تاریخچه استاندارد در ایران
در ایران برای اولین بار با تصویب قانون اوزان و مقیاسها در سال ۱۳۰۴ شمسی، تشکیلات سازمانی که بعداً به مؤسسه مستقل استاندارد و تحقیقات صنعتی کشور تغییر شکل داد، پایهریزی شد. 

در سالهای ۱۳۲۴ و ۱۳۳۲به لحاظ اهمیت یافتن نظارت بر ویـژگیها و کیفیت کالاهای صادراتی و وارداتی هسته های تکامل یافته در موسسه به صورت یک اداره در وزارت بازرگانی شکل گرفت و در ادامه با تصویب قانون «تاسیس مؤسسه استاندارد ایران» مسئولیت­ها و چارپوب­های مستقل در قالب هدفهای ملی تعیین و موسسه به صورت ساختاری مستقل شروع به فعالیت کرد. 
مؤسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران در سال 1339 به صورت رسمی تشکیل و از همان سال نیز به عضویت سازمان بین المللی استاندارد(ISO) پذیرفته شده است. سازمان بین المللی استاندارد (ISO) دارای 16500 استاندارد مصوب بین المللی است. 
استانداردهای ملی ایران نیز بیش از 9500 مورد می باشد که بر اساس عنوان کمیته های ملی، بیشترین سهم در بخش صنایع غذائی و کشاورزی (20%) و در بخش صنایع شیمیائی(15%) ، صنایع مکانیک و مواد(14%) و کمترین آنها در بخش سیستم های مدیریت کیفیت (1%) می باشد. 
در بین کشورهای عضو منطقه ایران بعد از ترکیه دارای بیشترین تعداد استاندارد ملی می باشد با این توضیح که مؤسسه استاندارد ترکیه کلیه استانداردهای بین المللی موجود را پذیرفته است. در بین کشورهای عضوECO نیز بعد از ترکیه، ایران دارای بیشترین تعداد استاندارد ملی می باشد.

عضویت مؤسسه در سازمان بین المللی استاندارد ISO در سال ۱۳۴۳ تحقق یافت و به تدریج با عضویت در بیش از ۱۰۶ کمیته فنی اصلی و فرعی و عضویت فعال و به عنوان عضو ناظر در ۱۴۰ کمیته فنی اصلی و فرعی توسعه یافته است. 

مؤسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران، علاوه بر عضویت در ISO هم اکنون در کمیته بین المللی الکترونیک، سازمان بین المللی اندازه شناسی قانونی، عهدنامه متر راجع به دفتر بین المللی اوزان و مقیاس ها، انجمن جهانی سازمانهای تحقیقات صنعتی و تکنولوژی، کدکس غذایی عضویت دارد.
عملکرد موسسه استاندارد
مؤسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران وظیفه تدوین استاندارد ملی در بخشهای کشاورزی، صنعت، معدن، ارتباطات، موادغذایی و… را بر عهده دارد. این مؤسسه جهت حصول اطمینان از رعایت اصول استاندارد در فرآیندهای تولید کالا در کشور، حداقل یک بار در ماه از خط تولید کارخانه­ها نمونه برداری میکند و در صورت لزوم، کالاهایی را به عنوان نمونه از بازار خریداری و آزمایش میکند، تا میزان تطابق آنها را با استاندارد تعیین شده بررسی نماید. 
نقش استاندارد در رشد صنعتی و اقتصادی
اغلب چنین میپندارند که استاندارد فقط برای حفظ منفعت مصرف کننده است؛ البته این نظر تا حدّی صحیح است و استاندارد به نیازهای فردی و اقتصادی مصرف کنندگان توجه دارد، امّا استحکام صنعت و فن آوری را نیز درنظر دارد و میتوان گفت که سود حاصل از رعایت استاندارد برای تولیدکنندگان بیش از مصرف کنندگان است، زیرا صرفه جویی های حاصل از کاهش انواع قطعات و مواد اولیه غیرضرروی و ضایعات، به قدری چشمگیر است که هرگونه سرمایه گذاری در زمینه استانداردسازی فرآورده ها و خدمات را برای صاحبان صنایع موجه میسازد، بطوری که آنان در اندک زمان میتوانند نتایج ملموس آن را در مبالغ ذخیره شده مشاهده کنند. 
اصول و فوايد استاندارد كردن
فوايد براي توليد كننده: 
تعيين خواص و مشخصات مورد نظر، تعيين و تشريح روشهاي توليد، مونتاژ،‌ آزمون، نمونه برداري، نحوه بسته بندي و حمل ونقل،‌ روشهاي حفاظتي ، تعيين عبارات، اصطلاحات و علائم لازم جهت تفهيم طرفين، طبقه بندي مفاهيم و اصطلاحات،‌كاهش تنوع، افزايش سطح توليد، صرفه جويي در مواد اوليه وانرژي، كاهش ضايعات، بهبود كيفيت محصولات، تسهيل در انبارداري، بسط و گسترش بازرگاني داخلي و خارجي.

فوايد براي مصرف كننده: تامين كالاي مرغوب ، اطمينان از ايمني كالا و محصول، سهولت در سفارش، پرداخت هزينه كمتر، دسترسي آسان به كالاي مورد نظر. 



با اجرای قوانین و مقررات استاندارد کالای دارای کیفیت و بسته بندی مطلوب با جلب رضایت مصرف کنندگان تولید می شود و به تبع آن پیشرفت و توسعه صنعت و اقتصاد فراهم می گردد.
انواع استانداردهاي عمومي و اساسي


به طور كلي استانداردها به چهار دسته به شرح زير تقسيم مي شوند:
- استاندارد كارخانه اي Factory Standard))
- استاندارد ملي (National Standard)
- استاندارد منطقه اي (Local Standard)
- استاندارد بين المللي (International Standard)



1- استاندارد كارخانه اي : استاندارد كارخانه اي حاصل و شامل اتفاق نظرات بخشهاي مختلف يك كارخانه توليدي در زمينه طراحي، توليد، كنترل و ساير عملكردها مي باشد. تدوين و اجراي استاندارد كارخانه اي توسسط موسسات و كارخانجات صنعتي به عنوان يك موضوع مهم و اصلي مورد توجه قرار گرفته است. 
علاوه بر مزاياي فراوان تدوين اين اسناد، اجراي سيستم به روز رساني و بازنگري استانداردهاي كارخانه اي همگام با توسعه و پيشرفتهاي فني عملأ زمينه همراه بودن هر سند را با آخرين فن آوريهاي موجود فراهم مي سازد. 
استاندارد كارخانه اي
از جمله استانداردهاي كارخانه اي، مي توان استانداردهاي STD شركت ولوو، استاندارد SIA شركت ساكايي ژاپن، استاندارد مهندسي EDS شركت دوو، استانداردهاي كارخانه اي كمپاني بنز و دهها نمونه ديگر را نام برد كه بسياري از آنها مورد تاييد موسسات استاندارد كشورهاي متبوع قرار گرفته و به عنوان مبنا و بخشي از استانداردهاي ملي هر كشور مطرح شده اند. 
استانداردهاي كارخانه اي خود به دو دسته يعني استانداردهاي فني و تكنيكي و استانداردهاي اجرايي و مديريتي تقسيم مي شوند. 

2- استانداردهاي ملي: اين استاندارد پس از بررسي و مشورت، توسط متخصصان و كارشناسان فني صنايع و بازرگاني به منظور حفظ منافع ملي (منافع توليد كننده و مصرف كننده) در هر كشوري تدوين مي شود كه البته وظيفه اصلي تدوين استانداردهاي ملي در هر كشور به عهده سازمانها و موسسات استاندارد كشور مي باشد، بديهي است ممكن است اين گونه سازمانها دولتي،‌ نيمه دولتي و يا خصوصي باشند. 
استانداردهاي ملي
از جمله استانداردهاي ملي مي توان به استاندارد ملي ايران با علامت اختصاري ISIRI، استاندارد ملي آلمان (DIN)، استاندارد ملي ژاپن ( JIS)، استاندارد ملي آمريكا ( ANSI)، استاندارد ملي انگلستان (BSI)، استاندارد ملي روسيه سابق (GOST)، استاندارد ملي فرانسه (AFNOR) و … اشاره نمود. 

نكته
در كشور ما موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران متولي تهيه و تدوين استانداردهاي ملي مي باشد كه عمدتأ از استانداردهاي ملي كشورهاي ژاپن، آلمان و انگليس و استاندارد بين المللي ISO كمك گرفته مي شود. 

3- استاندارد منطقه اي: اين استاندارد توسط گروهي از افراد ذينفع در دو يا چند كشور همجوار كه در صنايـع مشتركند و يا داراي داد 
و ستد بارزگاني هستند، تدوين مي گردد. اجراي اين استاندارد باعث تسهيل در ارتباطات فني و بازرگاني با يكديگر و حتي با ساير كشورها مي شود. 
از جمله اين استانداردها مي توان به استاندارد
 EN (Europaisches Komitee fur Norming) كه با همكاري 15 كشور اروپايي متحد تدوين شده است و يا استاندارد COPANT كه ويژه كشورهاي پان امريكن (سازمان كشورهاي آمريكايي) مي باشد، اشاره كرد. 

4-استاندارد بين المللي : اين استاندارد حاصل توافق نظرات كارشناسان ذيربط ممالك عضو سازمان بين المللي استاندارد است، از جمله استانداردهاي بين المللي مي توان به استانداردهاي (ISO)  اشاره نمود. 

نكته
استاندارد كارخانه اي در محدوده سطح كارخانه، استاندارد ملي در محدوده سطح كشور، استاندارد منطقه اي در محدوده چند كشور و استاندارد بين المللي در كل كشورهاي جهان كاربرد دارد. 

مراحل تهيه و اجراي استاندارد : تهيه و اجراي هر استاندارد شامل سه مرحله به شرح زير مي باشد.
1-تهيه، تنظيم و تدوين استاندارد
2- چاپ و نشر استاندارد
3- اجراي مفاد سند استاندارد



مشخصات يك استاندارد
هر استاندارد تدوين شده بايد در برگيرنده موارد زير باشد:
عنوان كامل، شماره، تاريخ تدوين وتجديد نظر، مرحله تجديد نظر، دامنه، منابع، مفاهيم و اصطلاحات، جنس و مواد، نحوه توليد، كيفيت سطحي، درجه و گريد، آزمونها، تعداد آزمونها، روشهاي آزمون، مشخصات ابعادي، خواص فيزيكي، مكانيكي، عمليات تكميلي و نهايي، روشهاي حفاظتي،‌ روشهاي بسته بندي، روشهاي حمل و نقل و نگهداري، مسئوليتهاي توليد كننده و خريدار، چگونگي حل اختلافات و… 

استاندارد های مدیریت کیفیت
در جهان صنعتی امروز همه چیز در حال تحول است، در این عرصه استانداردهای جدیدی که به "مدیریت کیفیت" موسوم است فقط به نتیجه محصول نهایی بسنده نمی­کند، بلکه یک خط تولید را از ابتدا تا انتها زیر نظر میگیرد. این مدیریت برنامه ریز و هدفمند، زندگی و پویایی را به بخشهای سازمانی هدیه میدهد. 
استاندارد های مدیریت کیفیت
امروزه در عرصه بین المللی ، رعایت استانداردهای کیفی در تولید و عرضه محصولات از چنان اهمیتی برخوردار است که سازمان جهانی استاندارد (ایزو) را برآن داشته تا استانداردهای بین المللی سیستم کیفیت موسوم به استانداردهای ایزو ۹۰۰۰ را تدوین و معرفی نماید . 
امروزه رعایت این استانداردها چنان اهمیتی یافته اند که اکثر کشورهای اروپایی کسب گواهینامه های مربوط به آنرا از شرایط اولیه در داد و ستدهای خویش اعلام کرده اند و موج بکارگیری این استانداردها بسیاری از کشورهای جهان را فرا گرفته است. 
سازمان جهانی استاندارد در سال ۱۹۸۷ استانداردهای مدیریت تضمین کیفیت با شماره سری ۹۰۰۰ را برای اولین بار منتشر کرد. همگام با جهانی شدن تجارت و در هم شکستن مرزهای جغرافیایی در مناسبات اقتصادی و بازرگانی ، کامیابی و توسعه پایدار مؤسسات تولیدی و تجاری بیش از پیش به عواملی مانند نوآوری در محصول ، کیفیت برتر و قیمت رقابتی وابسته می شود و این امر ضرورت های جدیدی را برای بنگاه های اقتصادی ایجاب می کند . گواهینامه ایزو ۹۰۰۰ ضامن وجود سیستم ها و روش های اصولی مدون ومستمر در کلیه سطوح موثر بر کیفیت در یک شرکت و تضمین کننده اعتماد و اطمینان مشتری است .

سرمایه گذاری در جهت بهبود کیفیت کالاهای تولیدی برای پاسخگویی به نیازهای مصرف کنندگان داخلی و راهیابی کالاها به بازارهای جهانی و کاهش واردات، مهمترین اصل درخط مشی توسعه اقتصادی است. هر کشور درحال توسعه، که افزایش و بهبود ظرفیتهای صنعتی را در رأس برنامه های خود قرار داده باشد، در می یابد که استاندارد کردن شاخصهای تولید و خدمات و همچنین سنجش و کنترل کیفیت محصولات، یکی از نکات اصلی در برنامه های توسعه است.
واژه استاندارد، هشت قرن پيش از زبان فرانسه با عنوان اتاندارد (Etandard) وارد زبان انگليسي شد و از نظر ريشه لغت، به فعل اكستند (Extend) لاتيني به معني گستره كردن و برافراشتن باز مي گردد. اما واژه استاندارد در زبان انگليسي، از نظر علمي و فني داراي دو معني كاملا متفاوت مي باشد. 

الف) مقياس اندازه گيري كه در فرانسه امروزي آن را اتالونEtalon مي نامند.
ب) به معناي كتابچه حاوي مقررات و اصول براي تنظيم امور فني، علمي و تجاري كه در فرانسه به آن نرم (la norm) گفته و در آلمان به معناي (Norm) و در ريشه لاتين آن (Normn) يعني گونيا به كار مي رود.


نکته
در ايران واژه استاندارد به معني تثبيت شده، توسط مرحوم غلامحسين مصاحب پيشنهاد شد كه اين كلمه هرگز رواج نيافت. 

تعریف استاندارد
اندازهٔ معمول هر چیز را که بر پایه قرارداد، سنت یا تصمیم سازمانی مبنا و پیمانه اندازه گیری درنظر گرفته شده را استاندارد میگویند.
استاندارد عبارت است از نظمی مبتنی بر نتایج ثابت علوم، فنون و تجارب بشری، که بصورت قواعد، مقررات و نظامهایی به منظور ایجاد هماهنگی و وحدت رویه، افزایش میزان تفاهم، تسهیل ارتباطات، توسعه صنعت، صرفه جویی در اقتصاد ملی، حفظ سلامت و ایمنی عمومی، گسترش مبادلات بازرگانی داخلی و خارجی و … به کار میرود. 

سازمان بین المللی استاندارد
اندیشه تشکیل سازمان بین المللی استاندارد در چهاردهم اکتبر سال ۱۹۴۶ بین رؤسای بیست و پنج کشور در لندن شکل گرفت. مقر این سازمان در ژنو میباشد. 

مجمع عمومی سازمان بین المللی استاندارد در سال ۱۹۶۱، مقرر داشت که از سال ۱۹۷۰، چهاردهم اکتبر به نام روز جهانی استاندارد تعیین و نامگذاری شود. این امر با استقبال سازمان ملل مواجه شد تا اهمیت و ارزش فراون استاندارد برای جهانیان آشکار گردد. 

هم اکنون درسراسر جهان مؤسسه های استاندارد در راه تهیه، تنظیم و اجرای قوانین و مقررات استاندارد، تلاشهای علمی فراوانی انجام می دهند. استانداردهایی که این موسسه ها درسطح یک کشور وضع میکنند، استانداردهای ملی خوانده میشود. تمامی مؤسسه های استاندارد کشورها عضو سازمان جهانی استاندارد هستند و این سازمان با همکاری و همفکری مؤسسه های استاندارد ملی، استانداردهای بینالمللی را تهیه میکند.
سرفصل های استاندارد
پیشگفتار ، هدف، دامنه کاربرد،مراجع الزامی، تعاریف و اصطلاحات،طبقه بندی ، مواد اولیه؛ ویژگی ها( عمومی،شیمیایی، بیولوژیکی، فیزیکی، بهداشتی و حسی)، ناپذیرفتنی ، بسته بندی ، نشانه گذاری، نمونه برداری، روش های آزمون 

مشخصات يك استاندارد
عنوان كامل، شماره، تاريخ تدوين
هر استاندارد تدوين شده بايد در برگيرنده موارد زير باشد:
تجديد نظر، مرحله تجديد نظر، 
دامنه، منابع، مفاهيم و اصطلاحات، 
جنس و مواد، نحوه توليد
 كيفيت سطحي، درجه و گريد، آزمونها، تعداد آزمونها، روشهاي آزمون، مشخصات ابعادي، خواص فيزيكي، مكانيكي
روشهاي حفاظتي،‌ روشهاي بسته بندي، روشهاي حمل و نقل و نگهداري، مسئوليتهاي توليد كننده و خريدار، چگونگي حل اختلافات و… 

مراحل تهيه و اجراي استاندارد :
تهيه و اجراي هر استاندارد شامل سه مرحله به شرح زير مي باشد.
1-تهيه، تنظيم و تدوين استاندارد
2- چاپ و نشر استاندارد
3- اجراي مفاد سند استاندارد



مراحل تدوین استاندارد:

ابتدا با هماهنگی واحدهای مختلف اجرایی و کارشناسان و بر اساس معیارهای:

تضمین منافع تولید کنندگان و مصرف کنندگان

هماهنگی بین ذینفع های استاندارد

هماهنگی با آخرین پیشرفت های علمی و فنی

هماهنگی با سفارشنامه های سازمان بین المللی استاندارد 

پاسخگویی به نیازهای همگانی و ملی

الویت های تدوین استاندارد تعیین می شود.

الویت تدوین استاندارد مواد غذایی:
تولید فراورده های غذایی، واردات وصادرات مواد غذایی 

 نیاز مصرف کنندگان بویژه از ابعاد ایمنی و بهداشت و مسائلی از این قبیل در نظر گرفته میشود.

ابتدا توسط کمیته فنی مربوطه پیش نویس استاندارد تهیه می شود پیش نویس تهیه شده به کمیسون فنی و تخصصی نهایی ارجاع و درآنجا تایید یا اصلاح می گردد و در نهایت به کمیته ملی ارسال می شود و اگر در این کمیته تایید گردد استاندارد رسمی تلقی می گردد. 

استاندارد تدوین شده ابتدا برای مدتی بعنوان استاندارد آزمونی به مرحله اجرا درمی آید و چنانچه با مشکلی در مرحله اجرا مواجه نشود بصورت اجباری در می آید.( البته وقتی می خواهد بصورت اجباری اجرا گردد بایستی به تصویب شورای عالی استاندارد برسد)
چرا استاندارد؟
با اجرای قوانین و مقررات استاندارد کالای دارای کیفیت و بسته بندی مطلوب با جلب رضایت مصرف کنندگان تولید می شود و به تبع آن پیشرفت و توسعه صنعت و اقتصاد فراهم می گردد.
با توجه به تنوع محصولات و اشکال مختلف مواد اولیه گوناگون وجود استاندارد کاملاٌ ضروری است و این ضرورت از زمانهای قدیم هم حس می شده است و مجازات هایی هم برای کالاهای نامرغوب صادر می شده است.

حمورابی در فرمانی چنین می گوید :

هرگاه بنایی برای مردی خانه بسازد و آن را محکم بنا نکند بنحویکه موجب مرگ پسر صاحبخانه شود پسر بنای سازنده خانه باید کشته شود

تزار روسیه در سال 1723 طی فرمانی اعلام میکند تا صاحب کارخانه اسلحه سازی که اسلحه نامرغوب تولید کرده و به ارتش داده را به همراه مامور خرید شلاق بزنند و دستور داد مامور دولتی را برای کنترل سلاحها به کارخانه فرستاده تا بصورت دائم بر امر تولید نظارت نمایند.
اصول و فوايد استاندارد كردن

فوايد براي توليد كننده: 
تعيين خواص و مشخصات مورد نظر، 
تعيين و تشريح روشهاي توليد، مونتاژ،‌ آزمون، نمونه برداري
نحوه بسته بندي و حمل ونقل،‌ روشهاي حفاظتي 
 تعيين عبارات، اصطلاحات و علائم لازم جهت تفهيم طرفين
 طبقه بندي مفاهيم و اصطلاحات
‌افزايش سطح توليد، صرفه جويي در مواد اوليه وانرژي، كاهش ضايعات
 بهبود كيفيت محصولات
بسط و گسترش بازرگاني داخلي و خارجي.

فوايد براي مصرف كننده:

تامين كالاي مرغوب 
 اطمينان از ايمني كالا و محصول
 سهولت در سفارش
پرداخت هزينه كمتر
 دسترسي آسان به كالاي مورد نظر. 

استاندارد مواد غذایی
در بازرسی مواد غذایی و کنترل کیفیت محصول معیارهای مختلفی برای رد یا قبول و تغییر ویژگیها در موارد ممکن در نظر گرفته می شود که مهمترین آنها عبارتند از:

1- مطابقت ویژگیهای محصول با استانداردهای ملی

2- مطابقت ویژگیهای محصول با استانداردهای بین المللی

3- مطابقت ویژگیهای محصول با استانداردهای کشور مقصد

4- مطابقت ویژگیهای محصول با قوانین و مقررات جاری مملکتی

5- مطابقت ویژگیهای محصول با ویژگیهای از پیش تعیین شده تولید کننده و مصرف کننده

اهداف استاندارد کردن مواد غذایی:

1- حفظ سلامت مصرف کننده از لحاظ بهداشتی و ایمنی

2- حفظ منافع اقتصادی مصرف کننده با جلوگیری از عوارض ناشی از تولید کالای غیر استاندارد، کاهش هزینه ها،جلب مشتری و درآمد بیشتر

3- ایجاد سهولت در مبادلات داخلی و بین المللی

 4- ایجاد ارتباط بین خریدار و فروشنده و مراجع قانونی

5- بالا بردن سطح تکنولوژی و دانش فنی در تولید
اصول استاندارد کردن مواد غذایی:

1- استاندارد های مواد غذایی باید بر اساس اصول علمی ، فنی و اجتماعی استوار باشد.

2- در تدوین استاندارد ها باید سهولت اجرا و امکانات اجرایی در نظر گرفته شود و از استاندارد هایی که اجرای آنها مشکل یا غیرممکن است خودداری گردد.

3- ویژگی هایی که در استانداردها قید می شوند باید همراه با روشهای آزمون باشند.

4- استانداردهای مواد غذایی باید تا حد ممکن همسو با استانداردهای بین المللی باشند.

5- استانداردهای مواد غذایی باید بنحوی تنظیم گردند که از کاربرد مواد نگهدارنده یا دما دادن بیش از حد فراورده برای مطابقت آن با استانداردها ،توسط تولید کننده جلوگیری شود.

6- استانداردهای مواد غذایی در موارد ضروی و در فواصل زمانی معین با توجه به پیشرفت تکنولوژی باید مورد تجدید نظر قرار گیرد.

7- بعد از تدوین استاندارد و پیش از اعلام رسمیت آن ، اول باید نمونه هایی از کالای مورد نظر از کارخانه های مختلف گزینش شده و در چند آزمایشگاه مورد ارزیابی قرار گیرد تا از قابل اجرا بودن انها اطمینان حاصل شود.
انواع استانداردهای مواد غذایی:

1- از نطر محتوی

الف- استاندارد ویژگی ها که در آنها جنبه های موثر در کیفیت و سلامت مصرف کننده مانند اجزاء غذایی، باقیمانده سموم، مواد افزودنی، وضعیت ظاهری، نوع بسته بندی، وزن و حجم گنجانده می شوند.

ب- استانداردهای آیین بهداشتی کار ، که در آنها راههای تولید فراورده های سالم ،بدون عوارض گوناگون اقتصادی ،اجتماعی عنوان گردد.
2- از نظر راه رسیدن به هدف و تعیین محتوی:

الف- استاندارد های کامل که در آنها مجموعه ویژگی ها ی لازم در یک استاندارد گنجانده شده.

ب- استاندارد های بخشی ، که در آنها هر بخش از ویژگی ها دارای استاندارد جداگانه هستند.

برای نمونه در مورد شیر استاندارد میکربی ، شیمیایی ، روش های آزمون ، آیین کار،... هر یک دارای استاندارد جداگانه ای هستند.

پ- استاندارد های حداقل که در آنهاحد اقل ویژگی ها ، تعیین و بیان می شوند.

ت- استانداردهایی که در آنها آستانه ویژگی ها تعیین می شود.
3- از نطر قدرت اجرایی:

استاندارد ممکن است مصوب و قانونی یا اجباری ، اختیاری ، تشویقی، پیش نویس، موقتی یا نهایی باشند.
4- از نطر زمینه کاربرد

استانداردهای کارخانه ای ، ملی ، منطقه ای ،بین المللی
5- استاندارد های آیین بهداشتی کار:

عبارتند از مجموعه قواعد مربوط به روش هایی که در جنبه های بهداشتی محیط کار شامل  ساخت ، تولید، آزمون و بکار انداختن یا استفاده از یک کالا یا دستگاه یا ابزار بکار می روند.
6- استاندارد های روش آزمون:

این استانداردها برای انجام تفاهم بین تولید کننده ، قانونگذار و مسئولان نظارت بر مواد غذایی در مورد استانداردهایی که در آنها برای ویژگی های محصول اعداد و ارقامی ارائه شده تدوین می شوند تا از کاربرد روش های مختلف توسط گروههای مختلف دست اندرکار جلوگیری شود.
7- استاندارد مفاهیم  واژه ها و اصطلاحات مورد استفاده در متون مختلف:

منظور از تدوین این استاندارد این است که واژه ها و اصطلاحات مورد استفاده در اسناد و مدارک مربوط به مواد غذایی ، مفاهیم مختلفی را در افراد القا نکرده و همه دست اندرکاران تعییر یکسانی از آنها داشته باشند برای نمونه واژه ویسکوزیته ، غلظت ، قوام
آشنایی با استانداردهای صنایع غذایی 

استاندارد ISO ۹۰۰۰
امروزه در عرصه بین المللی ، رعایت استانداردهای کیفی در تولید و عرضه محصولات از چنان اهمیتی برخوردار است که سازمان جهانی استاندارد (ایزو) را برآن داشته تا استانداردهای بین المللی سیستم کیفیت موسوم به استانداردهای ایزو ۹۰۰۰ را تدوین و معرفی نماید . 
در سال ۱۹۸۷ کمیته‌ فنی ۱۷۶ سازمان بین المللی استاندارد (ISO/TC۱۷۶) سری استانداردهای ایزو ۹۰۰۰ را به جهانیان ارائه نمود. هدف از تدوین این سری استاندارد به وجود آوردن الگوئی بین‌المللی برای پیاده‌سازی و استقرار سیستم‌های مدیریت و تضمین کیفیت بوده که مورد استقبال فراوان در سطح دنیا قرار گرفت.


استاندارد های مدیریت کیفیت
استانداردهای "مدیریت کیفیت" فقط به نتیجه محصول نهایی بسنده نمی کند، بلکه یک خط تولید را از ابتدا تا انتها زیر نظر میگیرد. این مدیریت برنامه ریز و هدفمند، زندگی و پویایی را به بخشهای سازمانی هدیه میدهد. 
اکثر کشورهای اروپایی کسب گواهینامه مزبور را از شرایط اولیه در داد و ستدهای خویش اعلام کرده اند و موج بکارگیری این استانداردها بسیاری از کشورهای جهان را فرا گرفته است. 
استاندارد های مدیریت کیفیت
گواهینامه ایزو ۹۰۰۰ ضامن وجود سیستم ها و روش های اصولی مدون ومستمر در کلیه سطوح موثر بر کیفیت در یک شرکت و تضمین کننده اعتماد و اطمینان مشتری است .

استاندارد ISO ۹۰۰۰
سری استانداردهای ایزو ۹۰۰۰ در سال ۱۹۹۴ و ۲۰۰۰  و 2008 با نگرش فرآیندگرا و نهادینه نمودن بهبود مستمر در سیستم مدیریت کیفیت سازمان از طریق اصلاح فرآیندها، مورد ویرایش قرارگرفت.

استاندارد ایزو ۹۰۰۰ به یک محصول خاص داده نمی‌شود، بلکه فرآیند تولید کالا یا خدمات را در یک واحد تجاری مورد ارزیابی قرار می‌دهد.

مزایای بکارگیری استاندارد ایزو ۹۰۰۰
بررسی مجدد فعالیت های سازمان بر اساس اهداف سازمان و رفع کاستی‌ها
ـ شفافیت فرآیندها و شاخص ها در سازمان
ـ جلوگیری از دوباره کاری ها به واسطه تعریف فعالیتهای برنامه ریزی شده و سیستماتیک
ـ کاهش هزینه ها
ـ ایجاد اطمینان و اعتماد در درون سازمان
ـ ایجاد اطمینان و اعتماد برون سازمان (مشتری(
ـ افزایش توان رقابت در عرصه بین الملل 

دامنه کاربرد ایزو ۹۰۰۰ :

این استاندارد در کلیه سازمانهای تولیدی، خدماتی و پژوهشی و آموزشی و غیر کاربرد دارد.

2- استانداردهای   ISO ۱۴۰۰۰ 


استانداردهای خانواده ISO ۱۴۰۰۰ شامل استانداردهای بین الملی 

14001 iso

14011iso
14010 iso
14012iso
14004 iso 

14040 iso 

در رابطه با سیستم‌های زیست محیطی است این استانداردها در سال ۱۹۹۶ میلادی توسط کمیته فنی ۲۰۷ سازمان ایزو بوجود آمدند.

2- استانداردهای   ISO ۱۴۰۰۰
این سیستم شامل ساختار سازمانی، فعالیت‌های طرح‌ریزی، تعریف مسوولیت‌ها، تعیین روش‌ها و فرایند‌ها و همچنین در اختیارگیری منابع لازم برای تهیه، اجرا، بازنگری و حفظ خط مشی زیست‌محیطی سازمان است.


یک سیستم مدیریت زیست محیطی می‌تواند به عنوان بخشی از سیستم‌های جامع مدیریت به حساب آید.

2- استانداردهای   ISO ۱۴۰۰۰
استانداردهای ایزو 14000 در برگیرنده مدیریت بهداشت و سلامت محیط زیست و محیط کار هستند و در واقع تکمیل کننده استانداردهای آیین بهداشتی کار در صنایع غذایی (و سایر رشته های صنعتی) و روش بهینه بهداشتی در تولید Good Hygienic practice(GHP) و نوعی پیش نیاز Haccp است.
هدف اصلی این استاندارد ها ، سامان بخشیدن به مسایل مدیریت سلامت و بهداشت محیط زیست و جلوگیری از آلودگی های آب ، خاک و هوا توسط واحدهای تولیدی و از جمله کارخانه های صنایع غذایی از یک طرف و جلوگیری از آلودگی محیط کار و در نتیجه پیشگیری از لحاظ سلامت کارکنان  واحدهای تولیدی از طرف دیگر است.
استاندارد  ISO ۱۴۰۰۰
این گواهینامه به واحدی اعطا می‌شود که در درازمدت برنامه‌های عملی برای کمک به پاکیزه ماندن محیط ‌زیست داشته باشد و آنها را به درستی اجرا کند.
مزایای بکارگیری استاندارد ایزو ۱۴۰۰۰
1-ایجاد سیستمهای مدیریت زیست محیطی که منجر به حفاظت بیشتر از محیط زیست می شود.
2- تسهیل تجارت بین الملل با توجه به بها دادن بیشتر به محیط زیست در سازمان‌ها
3- جلب مشتریان بیشتر و افزایش سهم بازار در سطح بین المللی
4-افزایش رعایت مقررات و قوانین مربوط به محیط زیست
5-استفاده بهینه از منابع طبیعی
6-ایجاد ارزش افزوده بیشتر برای سازمان

دامنه کاربرد ایزو ۱۴۰۰۰ :

این استاندارد برای کلیه صنایع و سازمان‌های مختلف تولیدی و خدماتی کاربرد دارد.

استاندارد  ISO ۲۲۰۰۰
ایمنی غذا وابسته به بروز مخاطرات بیماری‌زایی غذایی در هنگام مصرف می‌باشد. کنترل کافی و مناسب در طول زنجیره غذایی امری ضروری بنظر می‌رسد چرا که در هرمرحله از زنجیره غذایی ممکن است مخاطرات ایمنی غذا رخ دهد. لذا رسیدن به ایمنی غذا بایستی با تلاش همه گیر طرفهای زنجیره غذا صورت پذیرد.
بکارگیری این استاندارد به سازمانهایی که در رده‌های مختلف زنجیره غذایی قرار دارند کمک می‌کند که بتوانند مخاطرات موجود در سیستم خود را شناسایی و کنترل نمایند.
این استاندارد مجموعه ترکیبی موثری را جهت حصول اطمینان از ایمنی غذا در طول زنجیره غذایی ایجاد می‌نماید که عناصر کلیدی آنها شامل سیستم مدیریت و اصول HACCP می‌باشد.
کلیه سازمانها در محدوده زنجیره غذایی شامل تولیدکنندگان مواد اولیه در کارخانه‌های تولید مواد غذایی و خوراک دام، عوامل درگیر با حمل و نقل و انبارش، فروشگاه‌های خرده فروشی و تامین کنندگان خدمات مرتبط با غذا نظیرخدمات بسته‌بندی و ... می‌توانند از این استاندارد بهره جویند.
استاندارد HACCP
مجموعه الزامات مربوط به سیستم مدیریت بهداشت مواد غذایی است که به معنی تجزیه و تحلیل خطر و نقاط کنترل بحرانی می‌باشد که برای اولین بار در سال ۱۹۷۱ در کنفرانس ملی حفاظت مواد غذایی مطرح شد. سپس در سال ۱۹۷۳ سازمان فضا نوردی آمریکا (ناسا) با همکاری شرکت پیلسبوری این سیستم را برای اطمینان از سلامت مواد غذایی فضا نوردی اجرا کردند.
این سیستم در سال ۱۹۸۵ به اطلاع عموم رسید و در سال ۱۹۹۳ توسط کمیسیون کدکس پذیرفته شد.


در سال ۱۳۷۷ موسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران آیین کار استفاده از آنرا تحت عنوان استاندارد ملی ۴۵۵۷ منتشر کرد. حروف کلمات این سیستم با هدف ایمن‌سازی فرآیندهای تولید مواد غذایی و پیشگیری از بروز حوادث ناشی از مشکلات بهداشتی مواد غذایی در سازمانها مستقر می‌شود.

مزایای بکارگیری استاندارد:


▪استقرار این سیستم در سازمان با توجه اجرای مراحل کنترل مناسب و موثر در طول فرآیندهای پذیرش مواد اولیه، تولید محصول، انبارش و نگهداری و ارسال محصول به سازمان اطمینان می‌دهد که با حداقل هزینه مطمئن‌ترین کنترلها را انجام می‌دهد و می‌توان به مزایای زیر اشاره کرد:
ـ ایجاد اطمینان در مصرف کنندگان محصولات
ـ حرکت به سمت تولید بدون نقص
ـ پیشگیری از مخاطرات شیمیایی، میکروبی و فیزیکی که ممکن است در فرآورده‌های غذایی موجب خسارت رساندن به مشتری و کاهش اعتبار سازمان شود.
ـ سازگاری با سایر سیستمهای مدیریت کیفیت
. 

دامنه کاربرد HACCP
کلیه سازمانهای تولیدی و خدماتی که در زنجیره تامین مواد غذایی جامعه نقش ایفا می‌کنند مانند مجتمع های کشت و صنعت، تولید کنندگان مواد غذایی، توزیع‌کنندگان مواد غذایی، سردخانه ها و.... می توانند با استفاده از این اصول نسبت به تضمین سلامت محصولات غذایی خود اطمینان لازم را کسب نمایند

استاندارد های CAC(codexalimentarious commission)
این استانداردها در مورد مواد غذایی توسط موسسه های بین المللی FAOو WHO با نام استانداردهای کدکس(در زبان لاتین یعنی قوانین و مقررات) تدوین شده است.

این استانداردها در برگیرنده تمام جنبه های مربوط به مواد غذایی شامل مواد اولیه و خام،مواد نیمه آماده ، مواد فرایند شدهو شامل روش های نگهداری، مسائل بهداشتی ،تغذیه ای ، میکربی، افزودنی ها، باقیمانده سموم، روش های نمونه برداری، برچسب گذاری و آیین کار است.
تاریخچه تشکیل کمیسون کدکس غذایی
●در یازدهمین کنفرانس FAOدر ۱۹۶۱ و شانزدهمین اجلاس جهانی WHOدر ۱۹۶۳تشکیلات جدیدی تحت عنوان کمیسیون آئین نامه موادغذایی(Codex AlimentariusCommission 
) به منظور اجرای استانداردهای مشترک FAO/WHOدر زمینه مواد غذایی به وجود آمد در حال حاضر ۱۷۲ کشور عضو کدکس می باشند. 
اهداف کمیسیون کدکس غذایی
▪ حفظ منافع و بهداشت مصرف کنندگان
▪ تسهیل روابط تجاری وهماهنگ شدن اقدامات انجام شده درزمینه مواد غذایی 
▪هماهنگ نمودن کلیه فعالیتهای استاندارد مواد غذایی در بخشهای دولتی و غیر دولتی
▪ تعیین اولویت و ارائه راهنمایی های لازم در زمینه پیش نویس های استاندارد با کمک سازمانهای ذینفع 
▪نهایی نمودن استانداردها و انتشار آنها به صورت مقررات و یا codexدر قالب استانداردهای منطقه ای یا بین المللی و تکمیل و اصلاح استانداردها پس از بررسی های مناسب و لازم 

دامنه کاربرد کدکس
در کلیه سازمانهای تولیدی و خدماتی که در زنجیره تامین مواد غذایی جامعه نقش ایفا می‌کنند کاربرد دارد.
استاندارد  ISO /IEC ۱۷۰۲۵
روند تخصصی شدن فعالیت‌های سازمان‌ها وموسسات ، سازمان‌های تدوین کننده استاندارد را بر آن می‌دارد تا نیازمندی‌های خاصی را جهت حصول اطمینان از کیفیت خدمات این نوع سازمان‌ها تدوین نمایند.

بر همین اساس علاوه بر استاندارد ایزو ۹۰۰۰ که الزامات عمومی سیستم مدیریت کیفیت را برای کلیه سازمانها بیان می‌نماید در صنایع مختلف استانداردهایی منتشر می‌شود که الزامات خاصی را برای آن تعریف می‌نماید مانند استاندارد 17025 iso

دامنه کاربرد  ISO /IEC ۱۷۰۲۵
این استاندارد تخصصی برای تشریح سیستم مدیریت کیفیت آزمایشگاهها تدوین شده است.
به بیان دیگر این استاندارد برای کلیه آزمایشگاه‌های ارائه دهنده خدمات اندازه‌گیری، تست، آزمون و کالیبراسیون (آزمایشگاه‌های صنعتی) بدون توجه به تعداد پرسنل یا گستردگی محدوده فعالیتهای آن قابل کاربرد می‌باشد.

استاندارد OHSAS ۱۸۰۰۱
سری ارزیابی ایمنی بهداشت شغلی
 (Occupational Health & Safety Assessment Series) 

در سال ۱۹۹۸ کمیته‌ای متشکل از موسسه استاندارد بریتانیا، شرکتهای اصلی گواهی دهنده انگلستان و سایر سازمانهای بین‌المللی استاندارد تشکیل شد که هدف آن تهیه و تدوین استانداردی واحد بود. که بوسیله آن بتوانند سیستم مدیریت خود را در زمینه‌های بهداشتی و ایمنی ارزیابی کنند تدوین شده است.



7- استاندارد OHSAS ۱۸۰۰۱
ساختار استاندارد OHSAS ۱۸۰۰۱ سازگار با استانداردهای ایزو ۹۰۰۰ و ایزو ۱۴۰۰۰ است تا سازمان‌ها بتوانند به راحتی سیستم‌های مدیریت کیفیت، محیط زیست و بهداشت شغلی و ایمنی را با یکدیگر ادغام و سیستم مدیریتی یکپارچه‌ای را ایجاد نمایند.

7- استاندارد OHSAS ۱۸۰۰۱
سیستم مدیریت ایمنی و بهداشت شغلی، سازمان را در شناسایی، حذف و یا به حداقل رساندن خطرات مرتبط با بهداشت و ایمنی کارکنان خویش و سایر طرف‌های ذینفع که در معرض آن قرار دارند، یاری می‌کند.


مزایای بکارگیری استاندارد OHSAS ۱۸۰۰۱

ـ تفکری طرح ریزی شده و مستند در ارتباط با بهداشت و ایمنی شغلی
ـ ساختاری مناسب برای مدیریت بهداشت و ایمنی شغلی
ـ ایجاد محیط کاری ایمن‌تر و سالم‌تر
ـ افزایش آگاهی و دانش در خصوص مدیریت ایمنی و بهداشت شغلی
ـ کاهش ریسک حوادث، رویدادها و ....


دامنه کاربرد OHSAS ۱۸۰۰۱ :
این استاندارد در کلیه سازمان‌های تولیدی و خدماتی کاربرد دارد.

استاندارد  ISO /IEC ۱۷۰۲۰


یکی از استانداردهای تخصصی است که برای معیارهای عمومی برای فعالیت انواع مختلف سازمانهای بازرسی کننده می‌باشد. هدف از این استاندارد مشخص کردن معیارهای عمومی سازمان‌های بازرسی کننده بیطرف, قطع نظر از بخش مورد بازرسی می‌باشد.
این استاندارد همچنین معیارهای استقلال را نیز مشخص می نماید. این استاندارد برای استفاده سازمانهای بازرسی کننده و مراجع تایید صلاحیت و نیز سایر سازمان‌های مرتبط با شناسایی صلاحیت سازمان های بازرسی کننده در نظر گرفته شده است.


دامنه کاربرد ISO /IEC ۱۷۰۲۰ :
این استاندارد برای کلیه شرکت ها و موسسات بازرسی کاربرد دارد. 

ايزو 22000
سیستم مدیریت ایمنی و بهداشت مواد غذایی
بدنبال جهاني شدن تجارت مواد غذايي و افزايش آگاهي مصرف كنندگان، توجه اين قشر علاوه بر جنبه هاي كيفيتي، بطور فزاينده اي معطوف به ايمني و سلامت مواد غذايي گرديده است. از اين رو انجمن‌هاي استاندارد و توليدكنندگان مواد غذايي در سرتاسر جهان، بدنبال پياده كردن سيستمهاي مديريت ايمني غذا، در جهت تامين سلامت و ايمني محصولات غذايي هستند. جديد ترين اين سيستمها، ISO 22000 نام دارد كه هدف آن، هماهنگ ساختن نيازهاي مديريت ايمني مواد غذايي، در زنجيره عرضه و تقاضاي مواد غذايي است. 


امروزه نياز مشتريان به مواد غذايي ايمن و سالم افزايش يافته است و همين امر سبب شده توليد كنندگان مواد غذايي، گرايش بيشتري نسبت به ايجاد سيستمهاي مديريت ايمني، بر اساس سيستم تجزيه و تحليل خطر و نقاط كنترل بحراني (HACCP) پيدا كنند . در سال 2001 ميلادي سازمان بين المللي استاندارد (ISO) ، مسئوليت تهيه يك استاندارد قابل مميزي را به عهده گرفت كه اين استاندارد جديد، نقش HACCP در سيستم مديريت ايمني مواد غذايي را بيش از پيش مشخص مي‌كرد. 

اين استاندارد شامل رعايت حداقل نيازمنديهاي قانوني نمي شود؛ بعبارت ديگر، اين استاندارد بيان كننده نيازمنديهاي شركتهايي است كه خواستار چيزي بيش از حداقل مقررات ايمني مواد غذايي هستند. يعني در واقع قوانين و استانداردهاي منطقه اي كشورها، به آن افزوده مي شود .
اين استاندارد بين المللي تمام سازماندهي و تشكيلات مربوط به مواد غذايي، از كشاورزي تا توليدكنندگان و توزيع كنندگان مواد غذايي را تحت پوشش خود قرار مي دهد و هدف آن هماهنگ ساختن نيازمنديهاي مديريت ايمني مواد غذايي در سرتاسر زنجيره عرضه و تقاضاي مواد غذايي، و در نهايت بهبود ايمني مواد غذايي است. 
این استاندارد در اول سپتامبر 2005 توسط کمیته فنی محصولات غذایی  ISO /TC 34 سازمان بین المللی استاندارد بطور رسمی معرفی شد.

در تدوین استاندارد  ISO 22000 نماینده هایی از کمیسیون قوانین مواد غذایی  WHO  / FAO  با کمیته ISO/TC34 همکاری نزدیکی داشتند که این نکته بسیار مثبتی در جهانی شدن این استاندارد بود.

این استاندارد به منظور حصول اطمینان از ایمنی مواد غذایی در طول زنجیره غذایی تا نقطه مصرف نهائی الزاماتی را برای سیستم مدیریت ایمنی مواد غذایی تامین می کند. 
اين استاندارد از سال 2006 ميلادي، مورد استفاده وسيعي پيدا كرده و گواهينامه هاي آن می تواند جايگزين مناسبی برای گواهينامه هاي قبلي HACCP و ISO شود. بنابراين بزودي كليه كشورها، از جمله ايران، براي ادامه حضور خود در تجارت جهاني مواد غذايي، ملزم به رعايت اصول اين استاندارد بين المللي جديد خواهند بود.

مزایای استاندارد ISO 22000

این استاندارد علاوه براینکه تمام الزامات HACCP و یک سیستم مدیریت کیفیت را دارا می باشد دارای مزایای ذیل نیز هست :

جهانی بودن

تخصصی بودن

الزامات در آن روشن بوده و دارای کتابچه های راهنما ( استاندارد های پشتیبان ) لازم می باشد مانند ISO 22004:2005 و ISO 22005:2005 

یکسان بودن روش پیاده سازی و ممیزی در تمام جهان

درنظر گرفتن الزامات قانونی

همه جانبه نگری

پیشرفته بودن تکنیک های مورد استفاده برای شناسایی و کنترل ریسک نسبت به HACCP.
نتیجه طراحی استاندارد در مراکز مواد غذایی
1-طراحی و تولید محصولی با ضریب ایمنی بالا و اجرای آن با تضمین کیفیت مستمر و دانش فنی روزآمد

2-ارزیابی نیازمندیهای مشتریان و لحاظ آن در چارچوب قراردادهای مربوطه

3-ارتباط مستقیم و موثر با مشتریان و تأمین کنندگان نیازمندیهای خود

4- تولید فراورده های خود با توجه به قوانین و مقررات موجود و در ارتباط با سلامت مصرف کننده 

5- جمع آوری شکایات مشتریان ، ارزیابی و پاسخگویی به آنها 

6- تضمین سلامت محصول 
دامنه کاربرد
استاندارد ایزو 22000 برای تمام سازمانهایی که به نوعی بر روی ایمنی مواد غذایی تاثیر دارند قابل پیاده سازی است.

این استاندارد در کلیه شرکت های  تولید کننده مواد غذایی ، سازمانهای تولید کننده مواد بسته بندی مواد غذایی   ، تولید کنندگان خوراک دام و طیور ، سازندگان ماشین آلات صنایع غذایی و دارویی ، شرکت های حمل کننده و یا توزیع کنندگان مواد غذایی کاربرد دارد.
الزامات ISO 22000

الف) کلیات

در مرحله اول این استاندارد از سازمان می خواهد سیستم مدیریت ایمنی مواد غذایی را تعریف و کلیه الزامات آنرا برای جلوگیری از تولید محصول ناسالم پیاده کند.

البته در این رابطه بایستی موارد ذیل تعیین و مشخص گردد:

تعیین دامنه کاربرد برای فراورده های گوناگون

تعریف فرایند

ارتباط بین عوامل تولید و توزیع 

مستند سازی و بازنگری اسناد

اطمینان  از مطابقت ایمنی محصول با استاندارد های ملی و بین المللی

کنترل فرایندها 

بازنگری سیستم و روزآمد کردن آن

ب)مستند سازی

مستندات مورد نیاز این سیستم شامل :

خط مشی و اهداف سازمان درارتباط با تولید محصول سالم

روشهای اجرائی و دستورالعمل های الزام شده در استاندارد

سایر مستندات (مدارک و سوابق) لازم بسته به نوع محصول 

ارائه الزامات و راهنمائی هایی در مورد کنترل مدارک و سوابق را مطرح می کند که در واقع گام 7 در HACCP می باشد.

ب)مستند سازی

موارد مستند سازی اسنادی(دسترسی به اسناد سیاست گذاری های ایمنی مواد غذایی و اهداف مربوط به آن ، دسترسی به روشهای اجرایی و سوابق مستند شده، وجود مدارکی که برای اطمینان از ایجاد، اجرا و روزآمد کردن سیستم لازم است )

ب)مستند سازی

2- کنترل اسناد و مدارک مورد استفاده در سیستم

(کنترل تمامی اسناد و مدارک مربوط به سیستم مدیریت ایمنی مواد غذایی،دارا بودن روش اجرایی مدون برای کنترل موارد :

بررسی و تصویب کفایت مدارک

2-بازنگری اسناد و مدارک در صورت نیاز

3-اطمینان از اعمال تغییرات انجام گرفته در اسناد و مدارک اولیه

4- اطمینان از اینکه تغییرات انجام گرفته در اسناد در اختیار کربران قسمت مربوطه قرار گرفته است 

5- اطمینان از خوانا بودن اسناد، اطمینان از دسترس خارج شدن اسناد قدیمی و تغییر یافته

6-اطمینان از موجه و قابل قبول بودن تغییرات انجام گرفته)

ب)مستند سازی

3- کنترل سوابق (در دسترس بودن سوابق مربوط به مواد اولیه، مراحل تولید،نگهداری و توزیع مواد غذایی و خوانا، مفهوم ،بدون ابهام و قابل ارزیابی بودن آنها، دارای تاریخ انقضاء بودن  سوابق)

ج) مسئولیت مدیریت

استاندارد در این بخش اقدام به تشریح وظایف اصلی مدیریت در استاندارد ایزو 22000 می پردازد که شامل :

داشتن تعهد به تولید محصول سالم و مورد درخواست مشتری و رعایت قوانین

بیان خط مشی و اهداف در مورد ایمنی مواد غذایی

طرح ریزی سیستم کیفیت و ایمنی مواد غذایی و اطمینان از اثر بخشی و یکپارچگی آن

تعیین مسئولیت و اختیارات و داشتن چارت سازمانی

تعیین راهبر تیم ایمنی مواد غذایی

 ایجاد سیستم و روشی در مورد آمادگی برای مواردی که ایمنی و سلامت محصول را به خطر می اندازد.

بررسی اثر بخشی سیستم در قالب جلسات بازنگری مدیریت می باشد.
د)مدیریت منابع

در این مرحله استاندارد ISO 22000  به بیان الزاماتی برای تولید محصول سالم می پردازد که شامل موارد ذیل می باشد :

نیروی انسانی واجد شرایط

زیر ساختها شامل تجهیزات تولید، وسایل حمل و نقل، تاسیسات

محیط کار مناسب و رعایت شرایط GMP و GHP
ه) طرح ریزی و پدیدآوری محصولات ایمن

این بخش از ISO22000 به بیان الزاماتی برای تولید محصول ایمن و سالم می پردازد بخش عمده این الزامات در واقع همان اصول    HACCP می باشد و هدف آن ایجاد برنامه هایی برای تولید محصول سالم است. استاندارد نام این برنامه ها را برنامه های پیش نیازی یا PRP (Prerequistic programme)گذاشته است.
PRP ها به صورت ذیل طرحریزی، اجرا و به روز می شوند :

با نیازهای سازمانی در خصوص ایمنی مواد غذایی متناسب باشند.

با اندازه و نوع عملیات و ماهیت محصولاتی که تولید و یا جابجا می شوند متناسب باشند.

در کل سیستم تولید به صورت برنامه ای قابل اجرای عمومی یا بصورت برنامه ای قابل اجرا برای یک محصول یا خط عملیات خاص اجرا شوند.

توسط تیم ایمنی مواد غذایی تائید شوند.
عوامل مهم درگزینش PRP ها
روش های بهینه در تولید(GMP)

روشهای بهینه بهداشتی(GHP)

روشهای بهینه کشاورزی(GAP)

روشهای بهینه آزمایشگاهی(GLP)

روشهای بهینه دامپروری و دامپزشکی(GVP)

روشهای بهینه تجارت(GTP)

روشهای بهینه توزیع(GDP)
مواردی از پیش نیازها
رعایت اصول بهداشت در طراحی و ساخت-گزینش محل احداث-نوع مصالح-جانمایی بخش های گوناگون-سیستم های تهویه –فضاهای کار-سیستم دفع زباله-شرایط کاشت،داشت و برداشت-منابع آب-روشهای آزمون  های لازم روی مواد اولیه ،فراورده نهایی-کنترل حشرات و جوندگان- جمع آوری و بررسی شکایات-نحوه تمیز کردن،یالم سازی و سترون کردن هوا-بهداشت کارکنان-ایمنی ماشین های خط تولید
گام های اولیه برای تجزیه و تحلیل خطر
سپس استاندارد به بیان الزامات پنج گام اولیه HACCP می پردازد و تکنیکهایی را برای این مهم معرفی می نماید این تکنیکها نسبت به تکنیکهای معرفی شده در HACCP دقیقتر و کاربردی تر می باشد. 
گزینش اعضای تیم اجرایی ایمنی مواد غذایی

شرح ویژگی های فراورده(مواداولیه- فرمولاسیون-مراحل فراوری)

تعریف مراحل فرایند و کنترل آنها

تجزیه و تحلیل خطر

ارزیابی خطر

تشخیص و تعیین اقدامات کنترل کننده بحران (براساس ارزیابی خطر راههای پیشگیری یا حذف یا کاهش خط انتخاب شود)

سیستم ردیابی
همچنین در آن یکسری الزامات اضافی مانند سیستم ردیابی که در HACCP به صراحت الزام نشده بود مطرح می گردد . 
کنترل فراورده با ویژگی های مغایر با استانداردها
توضیح کامل تری در مورد بروز مغایرت ها و نحوه برخورد با آنها را بیان می کند:
1- اصلاح ویژگیها

2-  اقدام اصلاح کننده
کنترل فراورده غیر ایمن و مخاطره آمیز
باید بدقت مورد کنترل قرار گیرد تا اطمینان حاصل شود که از ورود آن به چرخه مصرف انسانی جلوگیری می شود.( دائم یا موقتی)
نحوه جمع آوری فراورده های غیر استاندارد
تعیین افراد  دارای صلاحیت برای تشخیص لزوم جمع آوری این فراورده ها

تدوین یک روش اجرایی

تعیین تکلیف فراورده جمع آوری شده

مستند سازی علت،حجم محموله و چگونگی جمع آوری
و) صحه گذاری، تصدیق و بهبود سیستم مدیریت ایمنی مواد غذایی

در این بخش آیین کار HACCP به طور کامل تری با در نظر گرفتن اصول مدیریت کیفیت شرح داده شده که بطور خلاصه عبارتند از :

صحه گذاری مجموعه اقدامات کنترلی در PRPها

کنترل تجهیزات پایش و اندازه گیری و اطمینان از کالیبره بودن آن ها

تصدیق سیستم مدیریت ایمنی مواد غذایی از طریق :

ممیزی داخلی 

ارزیابی اختصاصی نتایج تصدیق ها

تحلیل نتایج فعالیت های تصدیق

بهبود مستمر و به روز آوری سیستم

همانطور که ملاحظه شد این استاندارد بسیار کاملتر و روشنتر از HACCP می باشد لذا از سوی اداره نظارت بر مواد غذایی نیز پذیرفته شده و بر HACCP ارجحیت دارد.
بکارگیری سامانه تجزیه و تحلیل مخاطرات ، شناسایی نقاط کنترل بحرانی در عرضه غذایی
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GMP

GMPفونداسیون اصلی سیستم HACCP است. در واقع GMP پایه و اساس نظام‌های ایمنی مواد غذایی (HACCP) است و اجرای این اصول سلامت محصول را طبق استانداردهای مورد نظر تامین می‌کند. اصول GMP عوامل کنترلی هستند که بر کل عملیات تولید و کنترل کیفیت تمرکز دارند و نه بر یک فرایند خاص.
اصول اجرایی GMP 
1- متعهد شدن مدیریت

- مشارکت هیئت مدیره

- ارتباط با سطوح تولید(برگزاری جلسه)

- مسئولیت مدیریت

- تعیین صلاحیت افراد

- تیم بهداشتی آموزش دیده

- مشارکت در بهداشت و کنترل کیفیت

- گزارش دهی و رویه های اصلاحی

2- ساختمان کارخانه

-جداسازی مناسب فرایندهای تمیزو کثیف

-زهکشی ،تعمیرات مناسب،جداسازی محل های تمیزو کثیف

- حرکت کارکنان،تسهیلات شستشوی دستها(روشویی) در محل ورودی کارخانه

-چیدمان ماشین آلات و تجهیزات

وضعیت کف کارخانه

شرایط بهداشتی دیوارها،کف و پنجره ها

- وضعیت سقف و روشنایی

- تهویه مناسب

-کیفیت آب و تجهیزات مربوط

تزئینات داخلی

لوله کشی آب و فاضلاب
3-امکانات نگهداری مواد خام و محصول 

-استفاده ازامکانات خارج از کارخانه(کامیون انبار و سردخانه)

-انبارش و نگهداری کالا

-محموطه های بارگیری

-جداسازی انبار محصول نهایی

-جداسازی کالاهای برگشتی

-کالاهای نامناسب(چسب،شوینده و گندزداها)

-روشهای اجرایی استاندارد(کنترل های مدیریتی،بارگیریودریافت و خروج محصول)

-سردخانه مناسب

-امکانات کافی برای عرضه محصول(کامیون ،دما)

4- ماشین آلات و تجهیزات

-جانمایی مناسب و بدون تراکم

-روش های جابجایی ظروف شیشه ای /بازرسی و گزارش دهی

-آموزش های نظافت و گندزدایی

-تمیز کردن اولیه مواد بسته بندی

-مقاومت تجهیزات به خوردگی و پوست پوسته شدن

-استفاده از مواد سازگار با مواد غذایی

-کنترل خطر اشیای خارجی(پوشش مناسب)

-برنامه نگهداری و تعمیرات

-کنترل دما

-حفاظ ایمنی دستگاهها نباید از نظافت محل مورد نظر ممانعت کند.
5-کارکنان

-کارکنان کلیدی(مسئول فنی و مدیرمدیر)

-برنامه های آموزش کارکنان

-وسایل شخصی(کلاه یا سربند،عدم استفاده از تزئینات)

-لباس کارکنان

-شستشوی دستها(قبل از ورود به سالن و در فواصل مشخص)

-بیماری/جراحت ها

-معاینه پزشکی قبل از استخدام /معاینه سالیانه

-انجام تشریفات برای بازدیدکنندگان(ثبت و رعایت بهداشت)

-تسهیلات پزشکی(کمک های اولیه)

-رفتارهای بهداشتی(سیگار،خوردن و آشامیدن)
6-عملیات جابجایی مواد غذایی

-استفاده از تجهیزات نشانه گذاری(مشخصات تجهیزات)

-کنترل محفظه های مواد غذایی(ظروف)

-شناسایی و ردیابی مواد افزودنی

-کنترل دما

-ارزیابی خطر و اسناد Haccp(اجرا و بروز کردن)

-کنترل مواد دفعی(دفع ضایعات دور از محوطه های تولید)

-کنترل اجرام خارجی(آهن ربا،الک،ظروف شیشه ای)

-روش های نظافت در زمان های مورد نیاز

-سترون سازی  مناسب سطوح و تجهیزات(بعد از نظافت و تمیز کردن)

-آموزش کامل افراد جابجا کننده مواد غذایی
7- کنترل کیفیت

-نظام کنترل کیفیت فراگیر

-توانایی بخش کنترل کیفیت برای توقف تولید(عدم GMP)

-ویژگی های محصول نهایی باید دقیق و به روز باشد. 

-مستندسازی

- نمونه برداری

-آزمون های میکربی و شیمیایی

-بررسی دما در خودروی حمل محصول

-در زمان استراحت کارگران ،محصولات به سردخانه منتقل شود

-کنترل و ثبت خودکار دما

-رویه برخورد با انحراف

-تنظیم دقت(کالیبراسیون )صحیح تجهیزات اندازه گیری
8- کنترل آفات 

-خدمات مربوط به کنترل آفات

-گزارش کنترل آفات (نقشه طعمه گذاری ،برچسب زنی و تاریخ زنی)

-استانداردهای طعمه گذاری

-شرایط و وضعیت دستگاه حشره کش

-کنترل مناسب محیط کارخانه

-استانداردهای نگهداری

-بررسی مواد افزودنی ورودی

-جداسازی کالاهای صدمه دیده با برگشتی

-مستندسازی و تایید طعمه و آفت کشها

-خلاصی از آفت ها

9-مستندسازی

-ثبت کلیه اطلاعات و داده ها

10-نظافت و گندزدایی

-برنامه نظافت و گندزدایی

-شوینده های مورد استفاده در سطوح مورد تماس با مواد غذایی

-کنترل شوینده ها و تنظیم برگه های لازم

-شرایط تجهیزات شستشو

محوطه های جداگانه برای سینی ها و تجهیزات

فضای کافی برای خشک کردن تجهیزات

آموزش نظافت کاران

نظارت و مراقبت

بررسی های فیزیکی و آزمایشی میکربی

تمیز کردن هنگام راه رفتن و انبارداری مناسب

اعلامیه بهداشتی
11- عقد قرارداد و شرایط آن

-وظایف کارفرما

- شرایط پیمانکار

-قرارداد
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تعاریف
مخاطره(Hazard) :وجودهر گونه عامل بیولوژیک، شیمیایی و میکروبی در مادۀ غذائی که مصرف آن باعث صدمه به سلامتی مصرف کننده شود.
فصل سوم

انواع مخاطرات مواد غذایی:

1- زیست شناختی(بیولوزیکی):ویروس باکتری و انگل

2- شیمیایی(سموم طبیعی ،افزودنیها)

3- فیزیکی(هرگونه جسم خارجی در غذا شامل شیشه،چوب، آهن)

افزایش جمعیّت جهان

محدودیت منابع تولید

کمبود مواد غذایی

هر متصدی و مسئول مواد غذایی میداند که ارزش هر چیزی  که ارائه میدهد در ایمن بودن آن است . کیفیت غذایی و ایمنی غذا برای عرضه آن دو رکن اساسی میباشد.همین امر باعث میگردد.بیماریهای ناشی از غذا کمتر شده  و غذای سالم به دست مشتری برسد. WHO,FAO

تضمین سلامت و ایمنی مواد غذایی در مراکزتهیه، توزیع فروش و حمل ونقل و عرضه   مواد غذایی
HACCP  بيان اختصاريHazard Analysis & Critical Control Point  يا تجزيه و تحليل خطر و نقطه كنترل بحراني است . اين سيستم مبتني بر ابزار مديريتي در كنترل ايمني فرآورده هاي غذايي و يك روش  پيشگيري در شناسايي و تجزيه و تحليل خطرات بيولوژيك ، شيميايي و فيزيكي كه محصول نهايي و مواد متشكله آن را تهديد مي كند بوده و با تعيين نقطه كنترل بحراني ، برقراري روشهاي پايش و اقدامات اصلاحي ، تاييد و مستند سازي از بوجود آمدن مشكلاتي كه به سلامت غذا لطمه وارد كرده و ايمني مصرف كننده را تهديد مي كند ، جلوگيري بعمل مي آورد .    

روش سنتّی کنترل بهداشتی مواد غذایی:
نمونه برداری وآزمایش محصول نهایی
معایب روش سنتّی:
متکی بودن به روشهای آماری(100%محصول آزمایش نمی شود)

وقت گیربودن وهزینه بالای آزمایشات

در مورد اکثر مواد غذایی ،عوامل بیماریزابطور یکسان در فرآورده پخش نمی شوندوممکن است نمونه برداری نتواند آلودگی را تشخیص دهد

نتیجۀ آزمایشات پس از تولید محصول مشخص می گردد ودر صورتیکه آلودگی شناسایی شود،باید تمام محصول از بین برود که در اینصورت خسارات اقتصادی زیادی به تولیدکننده وارد می نماید

افزایش روزافزون بیماریهای ناشی از غذا
دلایل فوق باعث نیاز به سیستم های نوین تضمین سلامت و ایمنی مواد غذایی گردید.

در حال حاضر سیستم HACCPبراساس منابع معتبر علمی ،اظهارنظرسازمانهای مسئول 
بین المللی مانندWHOوFAOوتجارب چند سال گذشته ،در صورت بکارگیری صحیح،بهترین سیستم تضمین ایمنی مواد غذائی می باشد.

تاریخچه در دنیا:
سال 1969 میلادی،شرکت پیلسبوری به سفارش سازمان فضانوردی آمریکا(ناسا)،کار بر روی سامانۀHACCP بمنظور تضمین ایمنی میکروبی مواد غذائی مورداستفادۀ فضانوردان را شروع کرد.

سال 1971 میلادی،برای نخستین بار مفهوم    HACCP درکنفرانس ملی حفاظت موادغذائی آمریکا بطور رسمی ارائه گردید.
از سال 1993 توسط کميته مشترک سازمان بهداشت جهاني و سازمان خوار بار و کشاورزي جهان WHO/ FAO يا (CAC ) Codx Alimentarious Comission پذيرفته شده است . 

همچنين توسط سازمان

(National Adivisory Committee on Microbiological criteria of food) پذيرفته شده است . ودر کارخانه هاي کشورهاي  ﮋا پن , امريکا و اروپا در حد وسيعي به کار گرفته شده است .
تاریخچه در ایران:
سالهای 75-1370 دوره های متعدد آموزشی توسط وزارت بهداشت، سازمان دامپزشکی و شرکت شیلات ایران و با همکاری سازمانهای مسئول بین المللی مانند WHO وFAOبرگزار گردید.

سال1375 اولین استاندارد ملی ایران در خصوص اجرای سیستمHACCPتدوین گردید.

سال1376 سازمان دامپزشکی کشور،اجرای این سیستم را در کارخانجات فرآوری و بسته بندی آبزیان که قصد صادرات به اروپا را داشتند،اجباری و نظارت بر اجرای آن را آغاز نمود.

سال1378 ،اتحادیۀ اروپا روند اجرای سیستم HACCP در صنایع شیلاتی ایران را تایید وسازمان دامپزشکی کشور را بعنوان مرجع ذیصلاح بهداشتی در این خصوص پذیرفت واخذ این سیستم را برای کارگاه های آبزیان که به اتحادیه اروپا صادرات دارند اجباری گردید.

سال1378 ،وزارت بهداشت،درمان وآموزش پزشکی کمیتۀ کشوری HACCP را با عضویت سایر سازمانهای مسئول تشکیل داد. 
سال 1382،در چهل و هفتمین اجلاس رئیسان دانشگاههای علوم پزشکی کشور، خواهان تدوین ضوابطی برای اجرای سیستم HACCP وبررسی امکان اجباری نمودن آن در واحدهای تولید،توزیع و عرضه مواد غذایی شدند.

سال 1382 ، کمیتـۀ اجرایی سیستم HACCP در صنایع غذایی در وزارت بهداشت تشکیل و با اولویت فرآوردههای لبنی ،کار خود را آغاز نمود.
در سال 1382بررسي که  در نوع خود تجربه اي جديد و  متفاوت با واحدهاي توليدي صنعتي مي باشد  توسط مركز سلامت محيط و كار معاونت سلامت وزارت بهداشت ، درمان و آموزش پزشكي و با حمايت سازمان جهاني بهداشت (WHO ) در واحدهاي صنفي انجام شد . که در  راستا ی   نتا یج  این بررسي  به عنوان گامي آغازين در واحدهاي صنفي  برنامه توسعه تجزیه وتحلیل خطر نقاط کنترل بحرانی  پایه گذاری گردید

در سال 1383کميته کشوری در سطح عرضه مواد غذايی شروع بکار نمود.
مزایاو اهداف اصلی Haccp
1-تولید فراورده خوراکی سالم و بهداشتی(ارزیابی تمام مخاطره ها،پایش و اقدامات اصلاحی)

تدارک شواهد و مستندات ،نشان دهنده سالم و بهداشتی بودن محصول بوده که بویژه در بازرسی ها و پیگردهای قانونی قابل ارائه است(یادداشت تولید و بایگانی داده ها)

اطمینان و اعتماد تولیدکننده،توزیع کننده،فروشنده و مصرف کننده(دخالت مدیران از ابتدای کار،طراحی  و اجرا و تایید توسط افراد کارآمد در تولید)

رعایت قوانین و استانداردهای بین المللی بهداشت مواد غذایی(تیید کدکس،EC و,FDA
اهداف جانبی
ایجاد روحیه همکاری و مسئولیت پذیری

حرکت به سمت برقراری یک سامانهمدیریت کیفیت

استفاده بهتر از منابع و کاهش هزینه ها
پیش نیازهای اجرای سیستمHACCP:
1- طراحی بهداشتی ساختمان،تاسیسات وابزار کار

ثبت طرح اولیه و اخذ پروانه

محل احداث

ساختمان و امکانات(تهویه،نور،قابل شستشو ،سیستم شیب به کف شوی و مصالح)

امکانات بهداشتی(تامین آب بهداشتی،از بین بردن مواد زاید مانند سیستم فاضلاب،انبار ضایعات،دستشویی ها و توالت در تمام قسمتها،شستشوی دست ها در بخش فراوری، نورو روشنایی،تهویه)

ابزار و وسایل( جنس ابزار و وسایل،طراحی ساخت و نصب بهداشتی تجهیزات، مشخص کردن وسایل مانند ابزار ضایعات و مواد غیر خوراکی،

2- بهداشت محیط کار

 تمیز کردن و ضدعفونی(محل کار،رختکنو محل ااستراحت ، محل های فراوری بسته بندی و نگهداری)

نگهداری و دفع ضایعات ( طوری جابجا شوند که سبب آلودگی ماده غذایی و آب آشامیدنی نشوند)

مبارزه با حیوانات موذی(دور کردن حیوانا موذی،کنترل حیوانات موذی،حشرات و پرندگان ، حمل و نقل و نگهداری مواد خطرناک مانند حشره کشها)

بهداشت کارکنان(آموزش های بهداشتی،معاینات پزشکی،بیماریهای واگیر، صدمات و جراحات،شستن دستها ،نظافت شخصی مانند لباس ،کلاه و چکمه، رفتار و عادات کارکنان مانند خوردن، سیگار کشیدن )، دستکش ،بازدیدکنندگان)

3- بهداشت فرایند تولید

شرایط مواد اولیه (اطمینان از سلامت با استفاده از استانداردها،آزمون و بازرسی)

جلوگیری از آلودگی متقاطع(جلوگیری از آۀودگی مواد غذایی با مواد دیگر)

نگهداری مواد اولیه و محصول نهایی(رعایت اصول علمی نگهداری)

حمل و نقل نهایی(وسایل حمل و نقل، کامیون های سردخانه دار)

فرایند نمونه برداری و کنترل آزمایشگاهی(آزمایشگاه کنترل فرایند تولید، روش های استاندارد آزمایش)

ویژگی های فراورده نهایی(ویژگیهای میکروبیولوژی، شیمیایی، فیزیکی هر محصول بر اساس خواص طبیعی آن توسط مراجع کشوری و بین المللی تعریف می شود و اگر فراورده آزمایش می شود روش آزمون و استاندارد آن باید ذکر شود)
4- آموزش

هدف از آموزش

فراگیری روش های تشخیص و تجزیه و تحلیل مخاطرات

آشنایی با فعالیت های اصلی Haccp و مجموعه اصطلاحات

تلفیق دانش و تجارب عملی در بکارگیری سیستم

ارتقای سطح آگاهی و درک اقدامات مربوط به بهداشت مواد غذایی

ایجاد مهارت های لازم جهت بکارگیری سامانه Haccp
آموزش افراد درگیر
آموزش اعضای تيم HACCP : 

آشنايي با مفاهيم و اصطلاحات 

آشنايي با انواع مخاطراتي كه براي محصول وجود دارد، راههاي پيشگيري ،اقدامات نظارتي ، اقدامات اصلاحي و حدود بحراني براي هركدام از مخاطرات ،شناسايي نقاط كنترل بحراني و ....

آموزش بهداشت فردي و اهميت آن .
آشنايي با اصول GMP  

آشنايي با روشهاي شستشو و ضدعفوني .
آموزش روش مميزي وتایید سيستم HACCP.
آشنايي با ضوابط و استانداردهاي بهداشتي بين المللي وملی

آموزش پرسنل شاغل در فرآوري و مجريان سيستم  HACCP

آشنايي كلي با اصول HACCP .
آشنايي با انواع مخاطرات براي مواد غذايي 
آموزش بهداشت فردي و اهميت آن .
آشنايي با روشهاي شستشو و ضدعفوني مورد استفاده در تأسيسات .
آموزش كامل وظيفه اي كه بعهده هر فرد گذاشته شده است .
مراحل آمادگی اجرای سیستم(پنج گانه مقدماتی) 
HACCP

1-تشکیل تیم HACCP

اولین مرحله برای اجرای سیستم ،انتخاب تیم HACCP می باشد.

تیم HACCPباید متشکل از کارشناسان خبره وآموزش دیده باشد تا بتوانند سیستم را طراحی و اجرا نمایند.

در تیم HACCP باید کارشناسان مختلف و از تمام قسمتهای مرتبط با تولید حضور داشته باشند.

درتأسیسات کوچک ممکن است یک فرد صاحب صلاحیّت بتواند عهده دار چندین مسئولیّت بوده و یا مسئولیّت تمام  کارها را بعهده گیرد.

بمنظور انجام بهتر کارها ، استفاده از کارشناسان صاحب صلاحیّت  بیرون شرکت بعنوان مشاور توصیه گردیده و در اکثر موارد ضروری میباشد.
توصیف محصول:
تیم HACCP باید توصیف کاملی از محصول را ارائه نماید.این توصیف باید شامل : نام محصول ،مواد اولیّه ، ترکیبات، مراحل فرآوری، نوع بسته بندی ، شرایط و مدّت زمان نگهداری ، نحوه استفاده، pHو ... باشد.

این اطلاعات باید به حدی باشد که بتوان از محتویات آنها برای شناسائی وتجزیه و تحلیل مخاطرات استفاده نمود.

این اطلاعات باید در فرمهای مربوطه ثبت گردد.
توصيف محصول و نحوه عرضه به بازاز 
شناسایی مورد مصرف و گروه انسانی مصرف کننده
”مورد مصرف“ همان مصرف معمول فراوردهبوسیله مصرف کننده نهایی است

گروه انسانی هم ممکن است عموم مردم یا گروه ویژه ای از مردم باشند) 
تهیّه نمودار تولید(فلودیاگرام):
در این مرحله تیم HACCP باید نمودار فرآیند تولید محصول را تهیّه نماید.این نمودار باید به شکل ساده طراحی شده و تمامی مراحل فرآوری از زمان دریافت مواد اولیّه تا محصول نهایی را در بر گیرد.در روی این نمودار باید محلهایی که مواد اولیّه،مواد حدواسط،و...به خط تولید اضافه شده ویا از آن خارج می شوند ،کاملا مشخص بوده وترتیب مراحل فرآوری رعایت گردد. 
Basic Flow Diagram Example

5-تایید نمودار جریان تولید(فلودیاگرام)در محل: 
در این مرحله تیم HACCP باید نمودار فرآیند تولید تهیه شده را با آنچه عملا در محل وجود دارد،مقایسه نموده و چنانچه با یکدیگر مطابقت دارند،آن را تایید نماید.اهمیّت این مرحله در آن می باشد که هیچکدام از مراحل فرآوری از چشم اعضای تیم پوشیده نماند.

در این مرحله بهتر است از اطلاعات و همکاری کارشناسان غیر شاغل در کارخانه نیز استفاده شود.
طراحی برنامه با بکارگیری اصول هفتگانه HACCP
اصول سیستم HACCP:    
1- شناسايی و ارزيابی مخاطرات وارائه راههای پيشگيري از آنها 

2-شناسائی نقاط کنترل بحرانی (CCPs) در فرآیند تولید 

3-پایه ریزی محدوده های بحرانی برای هر اقدام پیشگیرانه

4-پایه ریزی روشهایی برای نظارت و پایش نقاط کنترل بحرانی

5-پایه ریزی روشهایی برای انجام اقدامات اصلاحی
6-پایه ریزی روشهایی برای مستندسازی و بایگانی مناسب اطلاعات

7-پایه ریزی روشهایی برای پژوهش و ممیزی 
شناسايی و ارزيابی مخاطرات وارائه راههای پيشگيري از آنها
شناسايی و ارزيابی مخاطرات و راههای پيشگيري از آنها،اولین واساسی ترین اصل سیستم HACCP می باشد، زیرا همانطوریکه از نام آن پیداست،چنانچه اینکار به درستی انجام نشود،منجر به پایه ریزی سیستمی ناقص خواهد شد.

در اين مرحله نمودار خط توليد که در برگيرنده تمام مراحل کار است بايد در اختيار باشد ،از مرحله دريافت مواد اوليه تا مرحله خروج فراورده نهايي 

در این مرحله ابتدا فهرستي از مراحل فرايند که در آنها امکان بروز خطر عمده وجود دارد را تهيه نمود.(شناسیایی مخاطره شامل یک رشته پرسش های مناسب برای هر مرحله است)

در دومین قدم برای هر کدام از مخاطرات لیست شده،احتمال وقوع خطروشدّت اثرات حاصل از آن را بر مبنای روشهای معتبر ،مشخص نماید.

1-شناسايی و ارزيابی مخاطرات وارائه راههای پيشگيري از آنها
درسومین قدم این مرحله، تیم HACCP بایدبرای هر کدام ازمخاطرات انتخاب شده،راههای پیشگیری از وقوع آنها را ارئه نماید.مهمترین راههای پیشگیری از وقوع مخاطرات عبارتند از:

برای مخاطرات بیولوژیک: کنترل درجه حرارت و زمان- حرارت دادن (پاستوریزاسیون واسترلیزاسیون)-سردسازی و انجماد-خشک کردن-تخمیر و کنترل pH-شستشو و ضدعفونی-رعایت بهداشت فردی کارگران و...

برای مخاطرات شیمیایی: کنترل مواد اوّلیه-کنترل فرآیند تولید و فرمولاسیون و...

برای مخاطرات فیزیکی: کنترل مواد اوّلیه-کنترل فرآیند تولید-کنترل شرایط محیطی و... 

شناسايی نقاط کنترل بحرانی (CCPs ) :

در این مرحله تیم HACCP باید نقاط کنترل بحرانی (CCPs ) را با توجه به اطلاعات قبلی بخصوص نمودار فرآیند تولید و مخاطرات شناسایی شده برای هر مرحله از فرآیند تولیدماده غذایی ، شناسائی نماید. این مرحله دومین اصل سیستم HACCPمی باشد.

نقطه کنترل بحرانی (Critical Control Point  ):عبارت است از نقطه ویا مرحله ای از فرآیند تولید که کنترل آن بمنظور پیشگیری،حذف ویا کاهش مخاطرات تا حدّ قابل قبول، ضروری  می باشد.

مواردی از CCP

سردکردن و انجماد

پخت

کنرل فرمول بندی

جلوگیری از آلودگی متقاطع

اقدامات ویژه بهداشتی 

قبل از شناسایی نقاط کنترل بحرانی باید مجدداً به مرور مخاطرات شناسایی شده برای هر مرحله پرداخته شده و مشخص گردد که کدامیک از مخاطرات بوسیله پیش نیازها کنترل گردیده وکدامیک را باید در سیستم HACCP در نظر گرفت.

درخت تصمیم گیری:
برای تشخیص نقاط کنترل بحرانی می توان از ”درخت تصمیم گیری“و ” تجربیات کارشناسان“ استفاده نمود.

درخت تصمیم گیری شامل 4 سؤال بوده که باید برای مخاطرات شناسایی شده در هر مرحله به آنان پاسخ داده و نهایتاً تیم HACCP بر مبنای پاسخهای بدست آمده و نظرات کارشناسی ،تصمیم بگیرد که آیا یک مرحله نقطه کنترل بحرانی می باشد یا خیر؟ 
سؤال اول
1- آیا اقدامات پیشگیرانه برای مخاطره شناسایی شده وجود دارد؟

سؤال دوم
2- آیا این مرحله از تولید احتمال وقوع یک مخاطره را به صفر می رساند یا آن را تا حد قابل قبول کاهش می دهد؟

سؤال سوم
3- آیا آلودگی با مخاطره های شناسایی شده می تواند در اندازه های بیشتر از میزان قابل قبول روی دهد یا آیا می تواند تا اندازه غیر قابل قبول افزایش یابد؟

سؤال چهارم
4- آیا مرحله بعدی ، مخاطره های شناسایی شده را حذف می کند یا احتمال وقوع آن را تا تراز قابل قبول کاهش می دهد؟
پایه ریزی حدود بحرانی برای هرCCP :
در این مرحله تیم HACCP باید حدود بحرانی را برای هر نقطه کنترل بحرانی ،مشخص نماید. این مرحله سومین اصل سیستم HACCPمی باشد.

حدود بحرانی(Critical Limits):عبارتند از معیارهایی که پذیرفتنی را از ناپذیرفتنی جدا می سازند. حدود بحرانی محدوده هایی هستند که برای قضاوت در مورد اینکه آیا یک عملیّات تولید ،ایمنی و سلامت ماده غذایی را تأمین می نماید یا خیر، بکار می روند.

حدود بحرانی باید به شکلی باشند که همان لحظه بتوان آنها را اندازه گیری نمود مانند:درجه حرارت،مدت زمان،درجه برودت،pH،میزان رطوبت،وضعیت ظاهری،رنگ،بو و...
ادامه پایه ریزی حدود بحرانی برای هرCCP :
عمده ترین منابع مورد استفاده برای تعیین حدود بحرانی عبارتند از:

منابع علمی

نتایج پروژه های تحقیقاتی

راهنماها و استانداردهای ملی و بین المللی

یافته های تجربی کارشناسان
پایه ریزی روشهای نظارت وپایش برهرCCP :
در این مرحله تیم HACCP باید روشهای نظارت وپایش برهر نقطه کنترل بحرانی ، را مشخص نماید. این مرحله چهارمین اصل سیستم HACCPمی باشد.

روشهای نظارت وپایش(Monitoring) :عبارتند از انجام یک رشته از مشاهدات ویا اندازه گیریهای برنامه ریزی شده پارامترهای کنترلی،بمنظور ارزیابی اینکه آیا نقاط کنترل بحرانی،تحت کنترل می باشند یا خیر؟ روشهای نظارت وپایش باید قادر باشند تا هر گونه کاهش کنترل بر هر CCP را مشخص نمایند.

ادامه پایه ریزی روشهای نظارت وپایش برهرCCP :
درهر روش نظارتی باید به 4 سؤال ذیل پاسخ داده شود:

1-چه چیزی باید کنترل شود؟(What)                           

2-چگونه باید کنترل شود؟ (How)                             

3-چه هنگام باید کنترل شود؟(When)                          

4-توسط چه کسی باید کنترل شود؟(Whom)                 

نظارت و پایش ممکن است مداوم وپیوسته یا غیر پیوسته باشد.  
مثالهایی از روشهای نظارت وپایش :
پایه ریزی روشهای انجام اقدامات اصلاحی:
در این مرحله تیم HACCP باید روشهای انجام اقدامات اصلاحی راپایه ریزی نماید. این مرحله پنجمین اصل سیستم HACCPمی باشد.

اقدامات اصلاحی(Corrective Actions) :عبارتند از اقداماتی که در هنگامیکه نتایج حاصل از پایش ،نشان دهنده وجود انحراف در رعایت محدوده های بحرانی می باشند، انجام می شوند.

اقدامات اصلاحی برای هر نوع انحراف باید از قبل پیش بینی شده و بطور مستند ،آماده شده باشند تا در هنگام وقوع بتوان از آنها استفاده نمود.

پایه ریزی روشهای پژوهش وممیزی :
در این مرحله تیم HACCP باید روشهای پژوهش و ممیزی را برای اطمینان از اینکه سیستم HACCP بطور مؤثر فعالیت می کند، پایه ریزی نماید. این مرحله ششمین اصل سیستم HACCPمی باشد.

پژوهش و ممیزی (Verification) :عبارت است از بکارگیری روشها ،انجام آزمایشات و فرآیندهایی علاوه بر مواردی که در پایش بکار می روند،تا صحّت کارکرد سیستم را تضمین نمایند. 

< برای انجام اینکار می توان از روشهای مختلف ممیزی ،  نمونه برداری تصادفی و انجام آزمایشات استفاده نمود.
ادامه پایه ریزی روشهای پژوهش وممیزی :
اقداماتی که برای پژوهش وممیزی سیستم HACCP انجام می گیرند، عبارتند از:

تأیید طرح HACCPنوشته شده

ممیزی سیستم HACCP در حال اجرا

كنترل دستگاههای اندازه گیری

نمونه برداری از محصول نهایی و انجام آزمایشات لازم
پایه ریزی روشهای مستند سازی و ثبت اطلاعات:
در این مرحله تیم HACCP باید روشهای مستند سازی و ثبت اطلاعات راپایه ریزی نماید. این مرحله هفتمین اصل سیستم HACCPمی باشد.

وجود مستندات مربوط به سیستم HACCP برای دسترسی به نحوه کارکرد سیستم ضروری می باشد.

مستندات سیستم HACCP عبارتند از:

طرح HACCP
روشهای اجرایی

دستورالعملهای کاری

فرمهای کنترلی

عوامل موثر در کیفیت مواد غذایی
عوامل موثر در کیفیت مواد غذایی
عوامل شیمیایی

عوامل بیولوژیکی

عوامی فیزیکی 

عوامل حسی
الف-عوامل شیمیایی
مواد غذایی مجموعه ای از ترکیبات شیمیایی هستند که برخی از آنها بطور ژنتیکی در بدن گیاه یا حیوان هستند برخی از راه محیط زیست وارد می شوند برخی دیگر ممکن است در اثر عملیات فرایند به آن اضافه شود که بایستی دقت لازم در گزینش آنها بکارگرفته شود .
انواع مواد شیمیایی در مواد غذایی
مواد مغذی :

کربوهیدراتها، پروتئین ها، چربی ها، ویتامین ها و املاح که برای تامین نیازمندیهای بدن انسان جهت رشد و نمو و فعالیت های روزمره ضروری است و مصرف کم یا زیان آنها ممکن است اختلالاتی را بوجود می آورد مصرف بیش از حد چربی ها و کربوهیدراتها موجب چاقی و مصرف بیش از اندازه ویتامین ها موجب عوارض هیپر ویتامینوز می گردد .
نکته:

برای اینکه یک ماده غذایی بتواند نقش خود را بخوبی در بدن ایفا کند باید علاوه بر دارا بودن مواد مغذی ، تازه و سالم هم باشد زیرا تجربیات جدید نشان داده که غذاهای مانده در شرایط نامساعد و حتی نگهداری شده در شرایط  مساعد ضمن دارا بودن مواد مغذی نمی تواند بخوبی در سلامت و شادابی مصرف کننده موثر واقع شود و به همین جهت عاملی بنام vitality  مواد غذایی مطرح می گردد .
سموم طبیعی موجود در مواد غذایی

بسیاری از گیاهان ضمن سنتز مواد غذایی مود نیاز بدن انسان مانند قنها ،چربی ها و پروتئین ها مقادیری مواد مضر و سمی با خواص فیزیکی یا شیمیایی و بیولوژیکی مختلف نیز سنتز می کنند که می تواند موجب اخلالات مختلف و حتی مرگ شود
موادی که مانع اثر آنزیم ها می شوند مانند پروتئازها(نخود،لوبیا،باقلاو عدس)

ترکیبیاتی که مانع جذب برخی از مواد  مغذی می شوند (فیتات ها،اگزالات ها که با آهن و کلسیم ترکیب شده و مانع اثر آنها در بدن می شوند( در نان با توجه به عمل تخمیر و تولید فیتاز اثر این مواد از بین می رود)
مواد غذایی دارای سیانور(آمیگدالین در بادام تلخ و هسته سایر میوه ها مانند زردآلو و هلو)

گوسیپول: 

ماده زردرنگ در تخم پنبه دانه(در فرایند روغن کشی 10درصد گوسیپول وارد روغن و 90 درصد آن وارد کنجاله شده که مصرف دامی دارد که همین امر می تواند موجب مسمومیت و مرگ حیوان شود.
سولانین: 

برخی از گونه های سیب زمینی دارای ماده سمی بنام سولانین هستند که بویژه درمواردی که از سیب زمینی برای سالاد الویه استفاده می شود و این سالاد برای چند روز باقی می ماند ممکن است سبب مسمومیت شود.

عامل بیماری باقلا(فاویسم):

در اثر خوردن باقلای خام ،گاهی مواقع باقلای پخته ، دست زدن به این ماده و حتی عبور از کنار مزرعه باقلا بروز می کند . برخی از افراد به این بیماری مقاوم و بعضی حساس هستند (کم خونی ، ضعف ، یرقان ، وجود هموگلوبین در ادرار)
محرک های شیمیایی :  

موادی هستند که روی سیستم عصبی اثر کرده و موجب حالت های غیر عادی می شوند(آرام بخش و محرک)مانند چای ، قهوه 

آلرژی زاها:

برخی مواد غذایی موجب آسم کهیرو اختلالات تنفسی و گوارشی در انسان می شوند مانند تخم مرغ ، ماهی ، گوجه فرنگی موز،گوشت ، ادویه ها و شیر (در افرادیکه کمبود لاکتاز دارند)

گواترزاها: 

بیماری گواتر در اثر کمبود ید در انسان عارض می شود برخی از مواد غذایی به ایجاد و تشدید این بیماری کمک می کنند(کلم و شلغم)حتی شیر حیواناتی که شلغم و کلم مصرف کرده اند نیز موثر است.
قارچ های خوراکی سمی:

قارچ ها ی خوراکی بعنوان یک ماده غذایی مفید در تغذیه انسان مطرح هستند ولیکن برخی از این قارچها در شرایط ویژه ای ممکن است باعث ایجاد مسمومیت غذایی یا حساسیت در مصرف کننده شوند.
انواع مواد شیمیایی در مواد غذایی- قارچ های خوراکی سمی
عوارض مسمومیت یا حساسیت در اثر مصرف قارچها:

عوارض عصبی ( خواب الودگی و تشنج)

عوارض گوارشی(اسهال، استفراغ و تهوع)

عوارش کلیوی 

عوارض قلبی عروقی

سقط جنین در زنان

عوارض روحی مانند خشم و خنده
ماهی های سمی: 

ازمیان هزاران نوع ماهی حدود 500 نوع آن سمی است که به شکل های مختلف ایجاد مسمومیت می کنند و یا حتی در مواقعی که بدن ماهی زخم می شود ارگانیسم های بی هوازی وارد بدن ماهی شده ، رشد کرده و ایجاد سممی کنند مانند کلستریدیوم و یا ماهی می تواند به سموم موجود در آب آلوده گردد.
مواد افزودنی:

مواد افزودنی عمدی : 

برای بهبود ویژگی های مورد نظر مصرف کننده یا تولید کننده به مواد غذایی افزوده می شود مانند رنگ های مصنوعی، شیرین کننده ها، اسانس ها، مواد معطر، ادویه ها، چاشنی ها
انواع مواد شیمیایی در مواد غذایی- مواد افزودنی
مواد افزودنی غیر عمدی: 

حشره کش ها، قارچ کش ها، جونده کش ها، علف هرزکش ها که ممکن است در گیاهان ذخیره شده ودر صورت مصرف موجب مسمومیت تدریجی و گاهی منجر به مرگ می شود. وجود این سموم در غذای دام موجب آلودگی گوشت ، سیر و تخم مرغ شده که می تواند برای انسان خطرناک باشد.
آلودگی شیمیایی مواد غذایی طی عملیات مختلف در کارخانه: 

استفاده از حلال در کارخانه های روغن نباتی برای جداسازی روغن از دانه های روغنی ، که بایستی پس از استخراج روغن، حلال از روغن جدا شود که در مواقعی جداسازی بطور کامل انجام نمی گیرد که این موضوع می تواند عوارض بهداشتی داشته باشد.
دود دادن مواد غذایی : 

برای نگهداری برخی مواد غذایی مانند گوشت و ماهی و گاهی برای خشک کردن و بهبود رنگ و طعم برنج از دود دادن استفاده می شود . دود دارای بیش از 200 نوع ماده شیمیایی است که برخی از آنها برای انسان مضر است
پرتو دهی مواد غذایی: 

در صنایع غذایی گاهی از اشعه استفاده می شود مانند کبالت 60 و سنریوم 137 برای سالم سازی مواد غذایی یا جلوگیری از جوانه زدن در سیب زمینی و یا برای بهبود طعم گوشت مانند ترد کردن
انواع مواد شیمیایی در مواد غذایی-پرتو دهی
البته این اشعه می تواند اثرات منفی نیز در ماده غذایی داشته باشدمثلاٌ می تواند سبب یونیزه شدن آب مواد غذایی شده که این خود منجر به تولید آب اکسیژنه و رادیکال های آزاد می گردد و نتیجه این واکنشها تغییر ساختمان مولکولی  و تولید ترکیبات ناخواسته و تغییرات نامطلوب در پروتئین ها ، چربی ها، مواد معطر می باشد .

برای کم کردن اثر اشعه می توان این عمل در کنار مواد احیا کننده مانند ویتامین c یا در خلأ و یا درحالت انجماد انجام داد که در این مورد اثرتخریبی  آب اکسیژنه و رادیکال های آزاد کم می شود.
آلودگی به فلزات سنگین:

چنانچه برای انتقال مواد غذایی از لوله هایی حاوی یون سرب استفاده شود سرب بتدریج وارد مواد غذایی شده و از انجا به داخل بدن راه می یابد

استفاده از ظروف مسی که با قلع سفید شده باشند و قوطی های که سطح لحیم شده آنها با مواد غذایی در تماس باشد می تواند یون سرب وارد بدن شده و بتدریج در بدن مقدار ان افزایش یافته و سبب مسمومیت گردد
آلودگی شیمیایی ناشی از محیط زیست : 

محیط زندگی دام و گیاه می تواند به موادی مانند سرب ، کادمیوم،جیوه و آلودگی ناشی از پساب های صنعتی و کودهای شیمیایی ازته و حتی میکروارگانیسم ها آلوده شده و از آن طریق وارد مواد غذایی گردند.
آلودگی شیمیایی مواد غذایی از راه بسته بندی: 

این آلودگی بیشتر از دو طریق صورت می گیرد:

مهاجرت یونی از مواد بسته بندی به محتوی آنمانند مهاجرت یون آهن، قلع، سرب،آلومینیم،کامیوم، مس، روی، کروم و پلاستیک که هر یک کم و بیش دارای عوارض می باشند.
آلودگی شیمیایی از طریق گیاهان دستکاری شده زنتیکی(ترانس ژنیک): این مواد هم با توجه به تغییرات ژنتیکی انجام شده در آنها می توانند برای انسان مضر باشند.
ب- عوامل بیولوژِیکی:

الف – میکروارگانیسم ها:

در همه جای جهان پراکنده هستند و اگر فرصت پیدا کنند موجبات فساد و تغییرات نامطلاوب در ماده غذایی را فراهم می آورند آنها عبارتند از:
مهمترین عوامل موثربررشد ونمو وفعالیت میکروارگانیسم ها
رطوبت: مثلاٌ کپک ها می توانند در رطوبت کم و استاف ها در رطوبت بالا رشد می کنند.

دما: برخی از میکروارگانسمها سر ما دوست و حتی در دمای زیر صفر درجه هم رشد می کنند و برخی در دمای معادل دمای  بدن انسان رشد می کنند.
اکسیژن: برخی از گونه ها هوازی وبرخی بیهوازی

مواد مغذی: برخی روی منابع غذایی بسیار ساده رشد می کنند (کپک)و برخی به مواد مغذی کامل نیاز دارند.
PH : یک عامل تعیین کننده است برخی از گونه ها در PH بسیار پایین (اسیدی) ، برخی در محیط خنثی و برخی در محیط قلیایی رشد می کنند.
نتیجه رشد و نمو میکروارگانیسم ها در ماده غذایی:

تولید سم: 

سم آفلاتوکسین کپک ها که بسیار خطرناک و سرطانزاست.

سموم مترشحه توسط کلستریدیا ها که مقدار بسیار کم آنها هم مسمومیت های شدید ایجاد می کند.

عفونت های غذایی:

عفونت های ناشی از سالمونلا ،ویبریو و استافیلوکوک که ممکن است از راه مواد غذایی وارد بدن شده و موجب بیماریهای عفونی شوند.

سنتز آنزیم های مختلف: 

این آنزیمها روی مواد غذایی اثر کرده و آنها را تجزیه می کنند مانند آنزیم پکتیناز که روی پکتیت که عامل اصلی بافت و حالت فیزیکی میوه و سبزیهاست اثر کرده و آنرا تجزیه می کند و یا لیپاز که باعث اکسیده شدن چربی ها می شود و پروتئاز که روی پروتئین ها اثر می کند.

سنتز اسیدهای آلی: 

با تولید اسیدهای آلی موجب ترش شدن مواد غذایی و گاهی پایین آمدن PH و انعقاد مواد پروتئینی می شوند وهمچنین کاهش PH موجب تغییر فلور میکربی و فراهم شدن امکان رشد میکروارگانیسم های جدید می شود.
ب- عوامل بیولوژِیکی:
ب- آنزیم های طبیعی موجود در مواد غذایی:

این آنزیم ها مانند آنزیم های سنتز شده توسط میکربها عمل می کنند و روی چربی ها، پروتئین ها، کربوهیدراتهااثر می گذارند.

ج- واکنش های متابوایک:

سبزی ها، میوه ها ،گوشت و برخی از دانه ها مانند دانه گندم و حبوبات مواد جامد و بدون فعالیت نیستند بلکه دارای فعالیت های حیاتی هستند که مهمترین آنها تنفس ف تغییر رنگ و رسیده شدن مواد غذایی می باشد که در شرایط کنترل نشده موجب فساد مواد غذایی می شود.

عوامل بیولوژِیکی
د- حشرات و جوندگان:

حشراتی مانندشپش گندم،برنجوذرت، کنه آرد،پروانه ،کرم سیب و سایر میوه ها ، مورچه و سوسک، ملخ و همچنین جوندگان و پرندگان یا خودشان مواد غذایی را مصرف می کنند و یا انها را به فضولات خود آلوده می کنند و یا عامل انتقال میکروارگانیسم ها می باشندو از این طریق در فساد آنها موثر می باشند.
ج- عوامل فیزیکی:

در سالهای اخیر عوامل فیزیکی مورد توجه بیشتری قرار گرفته اند و به دو گروه عمده تقسیم می شوند :

گروه اول : عوامل فیزیکی موثر بر ایمنی مصرف مانند حضور ذرات فلزی، خرده شیشه ، براده آهن ، تراشه چوب، استخوان

گروه دوم: عواملی مانند شکل هندسی، ابعاد ، وضعیت فیزیکی ، بافت، ویسکوزیته، قوان، خاصیت ارتجاعی، شکل پذیری در کیفیت و میزان پذیرش فراورده ها دخالت دارند.

برخی از این عوامل تحت تأثیر پدیده های محیط مانند دما و عوامل مکانیکی هستند مثلاٌ  دمای بالا ، ویسکوزیته و قوام مواد اولیه و فراورده های مایع و نیمه جامد را کاهش می دهد همچنین عوامل مکانیکی موجب تضعیف این ویژگیها می شوند از طرفی عوامل فیزیکی می توانند بر روی عوامل بیولوژیکی و شیمیایی نیز تاثیر گذارند.
د- عوامل حسی (ارگانولپتیک):
حواس سنجی یا ارزیابی حسی مواد غذایی به روش هایی گفته می شود که درآنها به جای دستگاهها و ابزارهای اندازه گیری از حواس پنج گانه انسان برای تعیین میزان پذیرش مواد غذایی توسط مصرف کننده استفاده می شودکه البته دارای محدودیت هایی است وبیشتر جنبه مقایسه ای دارد چون حواس انسان می تواند قوت و ضعف و خوب و بد پدیده های حسی را تشخیص دهد اما نمی تواند حد و مرز آنها را به دقت تعیین نماید.

د- عوامل حسی (ارگانولپتیک):
در ارزیابی حسی در کارخانه های مواد غذایی ،عوامل حسی بو،مزه،رنگ،بافت توسط اندام های حسی ارزیابی می شوند.

در اینکه تاثیر حواس چشایی و بویایی در ارزیابی مواد غذایی و استفاده از طعم دهنده ها از چه زمانی شروع شده بدرستی روشن نیست ولیکن دانشمند آلمانی پروفسور Henning در سال 1924 به موارد متعدی از اشاره کرده است:

استفاده مصریها از طعم دهنده و چاشنی ها در ده فرمان حضرت موسی به این موضوع اشاره شده است.

اشاره به استفاده از ادویه ها در انجیل

200 آیه در قرآن کریم که پاره ای از آنها در رابطه با ویژگی های حسی است.

اشاره به شهرت جهانی ایرانیان در خوش طعم کردن غذاها و خوشبو کردن اماکن و استفاده از ادویه و چاشنی ها

استفاده هندیها از مواد خوشبو کننده مواد غذایی

مورخین ،کشف قاره امریکا را بطور غیر مستقیم با نیاز اروپاییان به ادویه و چاشنی ها مرتبط می دانند.

علاقه امپراطوری های چین به غذاهای ادویه و چاشنی دار

مراسم رسمی دم کردن چای با نوع شیرینی  که معروفیت عام دارد.

در روم قدیم صنعت پیشرفته تولید و عرضه ادویه و چاشنی  و مواد معطر وجود داشته است
مراحل اصلی در کنترل کیفیت مواد غذایی 

الف ) کنترل مواد اولیه :

کنترل مواد اولیه گیاهی
مقاومت در برابر فرایندهایی که برای تبدیل انها بکار میرود مانند فرایندهای (گرمایی ، سرمایی ، مکانیکی ، شیمیایی )
نداشتن سموم طبیعی و عوامل مضر 
عاری بودن از سموم زیست محیطی 
شرایط کاشت ، داشت و برداشت ( محل کشت ، نوع آبیاری و نوع کود و سموم دفع افات )
روش برداشت محصول ( آسیب بافتی ناشی از عوامل میکانیکی برداشت و ورود اکسیژن و الودگی میکروبی از ناحیه اسیب دیده )
جابجایی مواد اولیه با استفاده از وسیله مناسب و با کمترین زمان و کمترین آسیب 
کنترل مواد اولیه با منشاً دام
باقیماندهای هرمونی مصرف شده برای رشد سریع دامها 
باقیمانده دارویی ناشی از درمان دارویی
استفاده از غذای فاسد برای تغذیه دامها
الودگی به زباله ها و فاضلاب های صنعتی
نگهداری در شرایط نامناسب ( رشد میکرو ارگانسیسم ، ترشح سموم و آنزیم)
کنترل مواد نیمه آماده
مواردی مانند نمک،شکر،آبلیمو،سرکه،ادویه ها،که کنترلمیکروبی یا شیمیایی آنها پیش از کاربری مشکل است ( قابل شستشو و دما دهی نیستند و حذف ناخالصیها مقدور نیست ) بنا براین بایستی ترتیبی داده شود در مبداً با ویژگیهای مود نظر تاًمین شوند.

کنترل مواد افزودنی

کنترل بایستی توسط تولید کنند انجام شود در مورد این مواد کنترل انواع مجاز ، توزین دقیق و مخلوط کردن بسیار مهم است 

کنترل انبارهای نگهداری 

مهمترین عوامل که در نگهداری به مواد غذایی آسیب می رسانند:

آفات انباری (مواد غذایی را مصرف میکنند یا با فضولات خود آلودگی می کنند)
میکروارگانیسم ها بویژه کپک ها 
فعال شدن انزیمهای طبیعی موجود در مواد غذایی مانند آنزیمهای میکروبی که موجب تجزیه مواد غذایی می شوند (تغیر رنگ، بو ، طعم و مزه)
واکنش های متابولیکی بویژه عمل تنفس و رسیدن میوها و سبزیها 
اکسیداسیون در حضور اکسیژن هوا
اسیب های مکانیکی
عواملی مانند نور ، دما ، رطوبت
شرایط انبار مواد اولیه:

طراحی درست و متناسب با کالا
غیر قابل نفوذ به رطوبت 
غیر قابل نفوذ به دمای محیط
غیر قابل نفوذ به حشرات و پرندگان
غیر قابل نفوذ به نور بیش از حد لزوم
مجهز به سیستم تهویه طبیعی و مصنوعی
مجهز به سیستم مبارزه با تمام آفات موجود انباری
کنترل حین فرایند
کنترل رطوبت و دما در سالنهای 
فرمولاسیون
ترسیم نمودارکامل از خط تولید و تعین نقاط کنترل بحران ( محل فرمولاسیون ، مکانهای کنترل دما و رطوبت ، PH و زمان، مکانها دارای دمای بالا و مناسب برای رشد و نمد میکروارگانیسمها هستند ، مکانهایی که رطوبت در آنجا بالاست ، محل هایی که مواد غذایی فساد پذیر در آنجا توقف دارند ، نقاط غیر قابل دسترس که تمیز کردن آنها بطور مرتب امکان پذیر نیست ، محل های نفوذ عوامل الوده کننده از خارج دربها – پنجره ها – کولر ، مکانهایی که دمای آنجا ناگهان تغیر زیادی میکند جهت کنترل ویسکوزیته و سفت و شل شدن مواد ، مکانهایی که ویسکوزیته تغیر میکند مانند پمپ ها و مخلوط کن ها)
ج-کنترل محصول نهایی
این بخش در واقع نوعی بازرسی است که در جهت پذیرش مشروط ، مطابق ویژگیهای محصول با ویژگیهای از پیش تعین شده ، مطابق با استانداردهای ملی و قوانین و مقررات جاری و در صورت صادرات مطابقت با ویژگیهای مورد نظر مقصد کالا و استانداردهای بین المللی است  ، ازمونهایی که در این مرحله انجام میگیرد باید در جهت اثبات انطباق ویژگیهای محصول با ویژگیهای از پیش تعین شده یا مطابقت با استانداردها باشد و بویژه ایی آزمون باید در جهت اثبات سلامت محصول برای مصرف کننده باشد .
د-کنترل برچسب 
در برچسب ها باید اطلاعات زیر گنجانده شود:

نام ویژگیهای کارخانه محل تولید به همراه آدرس و تلفن
نام محصول و فرمول کلی آن 
تاریخ تولید و انقضاء مصرف به صورت مشخص
مشخصات مجوزهای مربوطهاز سازمانهای مسئول شامل پروانه ساخت ، پروانه تولید و بهره برداری
اطلاعات مربوط به برچسب گذاری تغذیه ایی ( رژیمی)
درصورت استفاده از نشان استانداری شماره مجوز آن قید شود
در صورتي که برای صادرات باشد مشخص گردد مثلاً ویژه صادرات یا ویژه صادرات به کشورهای .......ویا بازارهای ........
عیب یابی وحل مشکلات در صنایع غذایی 

منظوراز عیب و نقص عبارت است از هر پدیده ای که وجود آن نامطلوب قلمداد شود . عیب در واقع شکست در عملکرد سیستم است و هرکز نباید اتفاق بیفتد و اگر اتفاق افتاد نشانه عدم پیش بینی یا ضعف در مقابله با آن است .

عیب یابی : عبارت است از فکر کردن فرد یا گروه برای بهبود بخشیدن به پدیدهای که عملکرد نامطلوب دارند 

نشانه های وجود عیب در واحدهای تولیدی :

تولید کمتر از حد انتظار است
ضایعات بیشتر از حد معمول است 
شکایات مشتریان زیاد شده
میزان فروش کاهش یافتهاست گاه تولید است اما فروش کم
بازدهی خط تولید کمتر از حد پیش بینی است
سود آوری کاهش یافته است
مشکلات قانونی بوجود آمده با سازمانهای دولتی ، توقیف کالا ، تعطیل کردن واحد
نارضایی و اختلاف بین کارکنان شدت گرفتهاست
تعطیلی دور از انتظارات، نقص فراوری
احساس ناامنی از شرایط محیط کار

عوامل موثر در بروز عیب و نقص:

عوامل برون سازمانی (سیاست گذاری ، اقتصادی ، فرهنگی ، اجتماعی)
عوامل درون سازمانی و محیط کار ( موقعیت جغرافیایی – دفع ذباله – شرایط اقلیمی – مصالح – مراکز تعمیر ، منبع انرژی دسترسی به مواد اولیه)
سیستم مدیریت ( مدیریت فردی ، مدیریت گروهی ، صلاحیت مدیر ، ارتباط مدیر با کارکنان، اموزش مستمر مدیران )
کارکنان(تحصیلاتدقت در انجام کاری ، کارایی،مسئولیت،علاقه به ارتقاء علمی،ارتباط معقول،کارگروهی،سلامت جسمی و روحی،آموزشی ناکافی ،فراهم بودن شرایط برای شکوفا شدن خلاقیت و ابتکار)
مواد اولیه(در دسترس،کیفیت،جایگزینی مناسب قابلیت نگهدای کافی،روش علمی برای ارزیابی کیفی ، روش اصلاحی)
ماشینهای تولیدی (ظرفیت کار، تعبیه در جای مناسب ، نحوه جایگزینی ماشین، مسائل ایمنی در طراحی و نصب ، امکان تعمیر و بازسازی ؛کالیبره کردن،دقت کاردستگاهها)
مشتریان (ارتباط با مشتریان ، سنجش سلیقه مشتریان ،ارزیابی ذائقه آنها فپاسخ به انتظارات آنها، وجود داشتن سیستمی جهت جمع آوری نظرات آنها ؛ توان مشتریان)
دانش فنی (دانش فنی بومی یا غیر بومی ،اعتبار دانش فنی ،جامع بودن دانش فنی ، بر اساس زبان کاربران)
بازار خرید مواد اولیه و فروش فراوردها (انجام بازاریابی به روش عملی قیمت محصول ،فروش داخلی یا صادرات)
معرفی سازمان و فراوردهای آن ( تبلیغات،وجه تمایز بین فراورده با فراوردهای مشابه رقیبان)
ویژگیهای کالاها برای خریداران مشهود است ، ارزیابی سطح درامد خانوادها ،  تاًثیر تبلیغات در جلب مشتری)

شناسایی عیب و پیشگیری آن 

اقدام برای شناسایی و اثبات وجود آنها و لزوم توجه به یافتن راه حل های آن ( جمع آوری اطلاعات ، طبقه بندی در صورت وجود مشکلات متعدد ، بررسی تاریخچه سیستم ،ابتدا فرضیه هار ا ازمایش کنید بعد به مرحله اجرا در آورید مراقب عوارض جانبی راه حل های پیشنهادی ، تمام اطلاعات بکارگرفته شود تا تمام فرضیه ها ار ارزیابی کنیم )

پس از تعین ماهیت مشکلاتبرای حل آنها از راهای زیر استفاده می شود :

کسب دانش فنی ( جمع آوری اطلاعات و دانش فنی لازم )
تدوین ویژگی مطلوب( در باره مواد اولیه و امکانات لازم برای تولید شامل مواد اولیه ، مکان تولید ، ماشین آلات  نیروی انسانی ، دانش فنی
ایجاد حلقه های کنترل کیفیت در محیط کار : حلقه های کنترل کیفیت در سال 1960 توسط دکتر اشیکاوابرای مشکل یابی، حل مشکل و بهبود کیفیتفراوردها و بهبود روش های کنترل کیفیت در کارخانه های ژاپن پیشنهاد و به مورد اجرا گذاشته شد. حلقه های کنترل کیفیت در اصل عبارت است از تقسیم مجموعه عوامل موثر بر کیفیت به حلقه های مختلف و تقسیم حلقه های برزگ کوچک و کوچکتر به نحوی که کار کنترل آنها به سهولت انجام شود و نواقص و عوامل بوجود آمده آنها ار شناسایی کنند و راه رفع مشکل را بیابند
تشکیل گروه کیفیت و عیب یابی و طوفان ذهنی : این گروه از بین کارکنان واحدهای مربوطه تشکیل میشود و و ظیفه اصلی آن شناسایی مشکلات و ارائه راه حل برای برطرف کردن آنها و گزارش به مدیران از وضعیت تولید جهت انجام اقدامات اصلاحی بموقع
ایجاد سیستم مدیریت کیفیت تام ( استفاده از همه امکانات واحد تولیدی شامل نیروی انسانی ، تجهیزات تاسیسات ؛ فضاها،مواد اولیه و دانش فنی)
استفاده از اصول مهندسی مجدد( مهندسی مجدد عبارت است از :ایجاد تغیرات انقلابی ، اساسی و زیر بنایی و به عبارت دیگر از نو نوشتن و آغاز کردن همه چیز یعنی وضعیت فعلی سازمان جای خود را به فرایندها و سیستم های روز آمد بدهد)
استفاده از سیستم های کنترل خودکار در صنایع غذایی (رطوبت،ویسکوزیته،محلول،دما و PH ، اگر در حد مطلق نبود سیستم خود کار باید قادر باشد این نقص را شناسایی کرد ه و خود آنرا اصلاح نماید 

روشهای شناسایی عیب:

روشهای آماری جهت نمونه برداری 
روشهای آزمایشگاهی برای مقایسه آزمون با استاندارد 
نظرخواهی  از مشتریان
برقراری سیستن جمع آوری اطلاعات از کلیه دست اندرکاران
استفاده از نمودارهای کنترل کیفی

نتيجه گيري:
با توجه به اينكه در شركت لذيذ گوشت آرزويان از استاندارد ایزو 22000 استفاده مي​شود، ميتوان موارد زير را نتيجه گيري كرد:

1-طراحی و تولید محصولی با ضریب ایمنی بالا و اجرای آن با تضمین کیفیت مستمر و دانش فنی روزآمد

2-ارزیابی نیازمندیهای مشتریان و لحاظ آن در چارچوب قراردادهای مربوطه

3-ارتباط مستقیم و موثر با مشتریان و تأمین کنندگان نیازمندیهای خود

4- تولید فراورده های خود با توجه به قوانین و مقررات موجود و در ارتباط با سلامت مصرف کننده 

5- جمع آوری شکایات مشتریان ، ارزیابی و پاسخگویی به آنها 

6- تضمین سلامت محصول 
وهمچنين ميتوان به اين نكته پي برد كه استاندارد ایزو 22000 برای تمام سازمانهایی که به نوعی بر روی ایمنی مواد غذایی تاثیر دارند قابل پیاده سازی است.

این استاندارد در کلیه شرکت های  تولید کننده مواد غذایی ، سازمانهای تولید کننده مواد بسته بندی مواد غذایی   ، تولید کنندگان خوراک دام و طیور ، سازندگان ماشین آلات صنایع غذایی و دارویی ، شرکت های حمل کننده و یا توزیع کنندگان مواد غذایی کاربرد دارد.
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