[WS 4] PRP Meeting Summary Worksheet
This worksheet is used to document PRP meetings and any resulting   decisions.

A blank [WS 4] PRP meeting summary worksheet is available on the enclosed   CD.

	
Date
	
Partcipants
	
Purpose
	Outcome (decisions/ actions)
	
Responsibility
	
Deadline
	
Performed

	20-Apr-15
	G Moran O Brown
M Rodrigues B Jackson
D Smith O Murphy C Flack
	Iniital review of PRP
	Update PRP management worksheet review-related PRPs
	G Moran to complete veriﬁcation sheet
	15-May-15
	15-May-15

	28/4/2015
	G Moran O Brown
M Rodrigues B Jackson
D Smith O Murphy C Flack
	Complete GAP sheet
Review PRP management worksheet Appoint designated person
	Completed and approved
Reviewed and approved
Appointed designated person
	G Moran to update PRP worksheets
	15-May-15
	15-May-15

	12-Oct-15
	G Moran O Brown
M Rodrigues B Jackson
D Smith O Murphy C Flack
	Review of rework classiﬁcation records, e.g. product name,
production date, shift, line of origin, shelf-life
	Reviewed/updated procedure
	PRP team to complete
	17-Dec-15
	17-Dec-15

	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G


Instructions:
	Date
List meeting dates.
	Participants
List attendees, including both team members and invitees.
	Purpose
Provide the reason for the meeting.
	Outcome(decisions/action)
Record decisions made and next steps.
	Responsibility
Identify those responsible to execute decisions.
	Deadline
Record deadlines.
	Performed
Provide action dates.




[WS 5] PRP GAP Registration and Resolution Worksheet
This worksheet deﬁnes and eliminates gaps between PRP requirements of a certain standard (s), for example, ISO/TS 22002-1, and other documents that must comply with   FSMS.

When completing this worksheet, the FBO may use different standards and / or documents to fulﬁll PRP re- quirements, for example, for an ISO / TS 22002-1 requirement. These should correspond to the FSMS of that particular FBO.

A blank [WS 5] PRP GAP registration and resolution worksheet is available on the enclosed   CD.

Fill in only if gaps have been identiﬁed

	

ISO/TS 22002-1
	
Description [of the requirement of the Standard]
	

Speciﬁc re- quirement
	
Associated Dairy Policy
	

Gap
	
Action Plan [Including timescales for completion]
	Gap Resolution [Actions Completed and Date]
	

Comments

	14.2 Storage, Identiﬁcation and Traceability
	The rework classiﬁcation or the reason for rework designation shall be recorded (e.g. product name,production  date, shift, line of origin, shelf-life)
	Recording of rework classiﬁcation
	Food safety policy
	Rework procedure does not fully meet requirements of ISO/TS 22002-1
	Review/update rework procedure
	Rework procedure updated, see PRP team meeting 12-Oct-2015
	Need to completed training and verify effectiveness of implemenattion

	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H


Instructions:

	Standard/ Scheme name, PRP name and clause number
Provide a description of the FSMS Scheme Requirement.
	Description [of the requirement of the Standard]
Provide a description of the requirement arising from the FSMS scheme where the gap exists.
	Speciﬁc requirement
Provide a short description of the speciﬁc requirement where the gap exists within the FBO.
	Associat- ed Policy
Detail the relevant FSMS
Policy.
	Gap
Describe the gap.
	Action Plan [Including timescales for completion]
Provide details of the action to be taken to address the speciﬁc requirement identiﬁed as not having been fulﬁlled.
	Gap Resolution [Actions Completed and Date]
Provide details of the actions taken to address the gap and the date of completion.
	Comments
Add any additional relevant comments, if required.




[WS 6] Hazard Agent Worksheet
The PRP Hazardous Agents Worksheet provides a standard classiﬁcation system for recording hazardous agents in the FSTK PRP workbook. The hazardous agents classiﬁcation system is based on the food and bever- age industry hazardous agent classiﬁcation  system.

The hazardous agent worksheet is for reference or guidance purpose only; no template is provided.

	Hazardous Agents
	Hazard Class Abbreviation

	Microbiological (vegetative or spores, depending on circumstances)
	B

	Chemical (such as cleaning chemicals, non-food grade lubricants, oils and greases, and chemical residues)
	C

	Physical (such as various types of foreign material including metal, wood, plastic, or other foreign bodies)
	P

	Allergens (milk, soy, wheat, egg, ﬁsh, shellﬁsh, tree nut, peanut)
	A

	A
	B


Instructions:

	Hazardous agent
Classify food safety hazard agents, e.g. biological, chemical, or physical.
	Hazard Class
Indicate the food safety hazard agent code, e.g. biological – B; chemical – C; physical – P; allergen – A.




[bookmark: _TOC_250002]FSTK HACCP/O-PRP Plan Workbook

The second workbook details the FBO’s HACCP/O-PRP Plan based upon Codex Alimentarius and ISO 22000 requirements.

It consists of 13 worksheets to be ﬁlled in by the designated HACCP team. Within these are ten main work- sheets, WS 1 to WS 10. There are three supplementary worksheets, WS A, WS B and WS C: see the FSTK HACCP/  O-PRP  Plan  Workbook Overview.

The FSTK HACCP and O-PRP Plan Workbook (Excel ﬁles) can be found on the enclosed CD.
The FSTK HACCP/O-PRP Plan workbook is recommended for use in conjunction with ISO 22000:2005. Each section of this workbook includes a worksheet   stating:
· A brief description of the worksheet’s speciﬁc purpose;
· Instructions for the detail to be inserted in each ﬁeld;
· An example of a completed worksheet.


Main Worksheets:
· HACCP Scope Worksheet [WS 1]: deﬁnes and documents the scope of the HACCP study along with its revision history. It also lists the HACCP team members conducting the   study.
· Product/Ingredient Description Worksheet [WS 2]: deﬁnes and documents the product character- istics associated with the product or product category.
· Flow Diagram Worksheet [WS 3]: deﬁnes and documents all production steps concerning the product and /or a group of similar products.
· Hazard Identiﬁcation and Description Worksheet [WS 4]: deﬁnes and documents hazards noted in the food production process, as identiﬁed by the HACCP team. These are described and assessed.
· Control Measures Selection and Categorization Worksheet [WS 5]: deﬁnes and documents the selection and categorization of control measures related to identiﬁed hazards [WS B].
· Validation of Control Measures Worksheet [WS 6]: deﬁnes and documents FBO validation of the control measures identiﬁed in worksheet [WS 5] above.
· HACCP Plan including O-PRP Worksheet [WS 7]: deﬁnes and documents the details of all CCPs and O-PRPs, indicating control measures, critical limits, corrective actions taken, plus the veriﬁcation events detailed in worksheet [ WS 8].
· Veriﬁcation Plan Worksheet [WS 8]: deﬁnes and documents veriﬁcation activities intended to sub- stantiate HACCP effectiveness in a particular  case.
· Modiﬁcation and Follow-Up Worksheet [WS 9]: deﬁnes and documents all plan modiﬁcations and follow-up steps resulting from these modiﬁcations.
· Meeting Summery Worksheet [WS 10]: deﬁnes and documents meetings held by the HACCP team.


Supplementary  worksheets
· Hazardous Agent Codes and Classiﬁcation Worksheet [WS A]: deﬁnes the guideline for Food Safety/ HACCP team for assessing hazards controlled by HACCP   system.
· Hazard Assessment Table [WS B]: deﬁnes and documents the hazard assessment/risk assessment.
· HACCP List of Supporting Documents Worksheet [WS C]: cites details of the list of reference docu- ments (procedures/work instructions) associated with the FBO HACCP Plan and O-PRP.


[bookmark: _TOC_250001]History of HACCP

In the 1960s, the Pillsbury Corporation developed the HACCP control system with NASA to ensure food safety for the ﬁrst manned space missions. The HACCP system and guidelines for its application were deﬁned by the Codex Alimentarius Commission. This Commission implements the joint Food Standards Program of the Food and Agriculture Organization (FAO) of the United Nations and the World Health Organization (WHO).

Following an outbreak of E. coli 0157 in Scotland in 1996, the Pennington Report recommended that HACCP be adopted by all food businesses to ensure food safety. All Global Food Safety Initiative Scheme standards, BRC, SQF, FSSC 22000 etc. have speciﬁc requirements for the incorporation of HACCP into an FBO’s food safety management system.

Effective HACCP is invaluable in supporting any due diligence defense, and will enhance good manufacturing practice.


What is HACCP?
The word HACCP (Hazard Analysis & Critical Control Point) confuses many people. Simply put, it refers to         a system that must be put in place to ensure that produced food is safe. This system is called a Food Safety Management System and must be based on the principles of   HACCP.

A food safety management system based on the principles of HACCP is a systematic approach to identifying and controlling hazards, whether microbiological, chemical or physical, that could pose a threat to the produc- tion of safe food – in simple terms, it involves identifying what could go wrong in a food system and planning how to prevent it.

The FBO’s Food Safety Management System should allow the FBO to identify and control any hazards that could pose a danger to the preparation of safe food. It involves identifying what can go wrong, planning to prevent it and making sure the plan is being implemented. HACCP is a legal requirement but also beneﬁt busi- nesses.
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Principles of HACCP
A Food Safety Management System based on the principles of HACCP enables the FBO to identify and control hazards before they threaten the safety of food to its consumers.

There are seven principles of HACCP:

1. Identify the hazards
This step requires the FBO to look at each step (e.g. purchasing, delivery, storage, preparation, cooking, chill- ing etc.) in its operation and identify what can go wrong e.g. salmonella in a cooked chicken product due to cross contamination with raw meat (biological hazard), contamination of uncovered food with detergent (chemical hazard) or a piece of broken glass fallen into an uncovered food (physical hazard).

2. Determine the critical control points (CCPs)
During this step the FBO needs to identify the points in its operation that ensures control of the hazards e.g. cooking raw meat thoroughly will kill pathogens such as E. coli O157.

3. Establish critical limit(s)
During this step the FBO sets limits to enable them to identify when a CCP is out of control, for example, when cooking beef burgers, the center of the burger must reach a minimum temperature of 75°C (or an equivalent time temperature combination, e.g. 70°C for two minutes) to ensure pathogens are destroyed.

4. Establish a system to monitor control of the CCP
During this step when identifying CCPs and critical limits it is important to have a way to monitor and record what is happening at each CCP. Typically, monitoring will involve measuring parameters such as tempera- ture and time. However, how you monitor and how often will depend on the size and nature of your busi- ness. Monitoring should in all cases be simple, clear and easy to do. For example, measure the temperature of refrigerated food to ensure that it is being maintained below 5°C.

5. Establish the corrective action to be taken when a particular CCP is not under control
When FBO monitoring indicates that a CCP is not under control, corrective action must be taken. For ex- ample, when the temperature of the food in a refrigerator rises to 10°C due to a technical fault, discard the food and repair the refrigerator using the manufacturer’s instructions to ensure the correct temperature of 5°C is achieved.

6. Establish procedures for veriﬁcation to conﬁrm the HACCP system is working effectively
The FBO should review and correct the FSMS periodically and any time they make changes to its operations. For example, when replacing an oven, verify that the time/temperature settings in the new oven achieve the minimum safe cooking temperature for a particular dish by measuring the temperature of the  food.

7. Establish documentation concerning all procedures and records appropriate to these principles and their application
For the successful implementation of the FSMS based upon HACCP, appropriate documentation and records must be kept and be readily available. It is unrealistic to operate HACCP or to demonstrate compliance with current legislation without providing evidence such as written records. As with the FSMS itself, the complex- ity of record keeping depends on the nature and complexity of the business. The aim should be to ensure control is maintained without generating excessive paperwork.


Preliminary Steps in Developing a HACCP Plan

Introduction
To develop a HACCP plan, the FBO needs to plan and develop the processes necessary for producing safe food products. The ﬁrst step is to collect important information in a fact-ﬁnding process called Preliminary Steps. ISO 22000:2005 requires all relevant information needed to conduct the hazard analysis to be collected, main- tained, updated and documented.

The Purpose of the Preliminary Steps:
A HACCP system and/or a food safety management system [FSMS] is a systematic, preventive approach to ensure the safe production of food products.

Prior to the application of HACCP, the FBO should operate according to the Codex General Principles of Food Hygiene, the appropriate Codex Codes of Practice, and appropriate food safety legislation. The FBO needs to understand the food sector requirements that applies to its food products and processes.

The FBO is obliged to implement, operate and ensure the effectiveness of the planned activities and any changes to those activities.

The Five Preliminary Steps
The internationally-recognized Codex Alimentarius Commission outlines ﬁve preliminary steps that must be completed before developing a HACCP plan. The development of the plan is a logical step-by-step process.  The preliminary steps necessary before implementing a HACCP plan include the following, which must be ad- dressed in sequence:
1. Assemble  the  HACCP team;
2. Describe the food and its distribution;
3. Describe the intended use and consumers of the food;
4. Develop a ﬂow diagram that describes the process;
5. Verify the ﬂow diagram.


Preliminary Step #1 – Assemble the HACCP Team
To ensure that all likely hazards and critical control points (CCPs) are identiﬁed, a multidisciplinary team of people must be assembled to develop, implement and maintain the HACCP  system.

The HACCP team should include people with operational experience, product speciﬁc knowledge and a good understanding of the production process. The HACCP team should include the following types of employees: quality assurance (QA), technical staff, production managers and supervisors, laboratory personnel, engineer- ing and sanitation staff.

If the FBO is small, the HACCP Team may be supported by an external FSMS consultant. In such cases, there should be a written agreement or contract in place between the FBO and the FSMS Consultant clearly deﬁn- ing their role and responsibilities. The FBO has a duty of care to ensure the FSMS consultant is qualiﬁed and competent and can perform his or her role given the risk level of the product or commodity being processed.

A HACCP team leader should be designated to oversee the development, implementation and maintenance  of the HACCP system. He or she must have a good understanding of HACCP and a working knowledge of      the product and its production process. It is desirable that the HACCP team leader has proven competence in training design and delivery, i.e. attendance at a recognized Train-the-Trainer course is recommended.
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Preliminary Step #2 – Describe the Food and its Distribution
A full description of the product must be prepared to provide a proﬁle of the product and help determine  food safety hazards associated with its production. A key element is the collection of food safety hazards and acceptable limits. The HACCP team needs to collect food safety hazards identiﬁcation data and acceptance levels as deﬁned and documented by:

Statutory and regulatory agencies;
· The Codex Alimentarius  Commission;
· Customers;
· Scientiﬁc studies.

Product Descriptions must describe relevant food safety information, such as:
· Available water
· Process parameters, e.g. pH, heavy metals;
· End product characteristics, e.g. shape, size, color, texture, odor;
· Method of preservation;
· Packaging;
· Storage conditions;
· Shelf life;
· Special labelling information;
· Customer preparation;
· Method of distribution.

Preliminary Step #3 – Describe the Intended Use and Consumers of the Food
It is important to identify the expected use of a product by the end user or consumer (for example, is the product cooked before consumption or ready to eat without cooking) because the intended use of a product will affect hazard analysis decisions.

Intended use information also needs to state whether the end user will be the general public or a speciﬁc con- sumer group, particularly vulnerable groups of the population such as infants, the elderly, pregnant women, ill people, immuno-compromised persons or cancer patients.

Preliminary Step #4 – Develop a Flow Diagram that Describes the Process
The HACCP Team must create a ﬂow diagram that provides a clear, simple outline of all inputs, steps and outputs in the food production process. The all steps in the process must be set out, including any rework or recycling of materials.

The ﬂow diagram will provide the basis for carrying out a systematic hazard   analysis.


Preliminary Step #5 – Verify the Flow Diagram On-Site
An on-site veriﬁcation of the ﬂow diagram must be carried out to conﬁrm that it accurately reﬂects the food production process. The HACCP team should follow the production process on-site and check that the ﬂow diagram includes all steps that are carried out.

When verifying the accuracy of the ﬂow diagram, consider different shifts and hours of operation, different batch sizes, optional ingredients and non-routine steps such as equipment maintenance.

After the ﬁve preliminary steps to developing a HACCP plan have been completed, a solid foundation will be  in place to successfully apply to the seven principles of HACCP.


Beneﬁts of HACCP
HACCP provides businesses with a cost-effective system for controlling food safety at every stage of the food production process, including production, storage, distribution, and sale to the ﬁnal consumer. The preventive approach of HACCP improves food safety management and complements other quality management sys- tems. The main beneﬁts of HACCP  are:
· Saves your business money in the long run;
· Avoids you poisoning your customers;
· Food safety standards increase;
· Ensures you are compliant with the law;
· Food quality standards increase;
· Organizes your process to produce safe food;
· Organizes your staff promoting teamwork and efficiency;
· Due diligence defense in court.

IFC has developed a comprehensive cost-beneﬁt analysis tool that enables the FBO to establish the beneﬁts  of adopting HACCP or a FSMS. See Module 7 of the IFC   FSTK.

Included in this FSTK is a partial example of a milk processing HACCP plan. In the partial milk processing ex- ample, two CCPs and one O-PRP example are   provided.

Guidance for Food Safety/ HACCP team for as- sessing hazards controlled by HACCP system
Each potential hazard is listed and signiﬁcance is determined with help of severity of health effect and likelihood of appearance
WS 5
CONTROL MEASURE SELECTION AND CATEGORIZATION
With help of the decision tree the control measures are categorized to CCP, OPRP or Modiﬁcation
WS 6
VALIDATION OF CONTROL MEASURES
Evidence that the control measure can achieve the targeted limits
WS 7
HACCP PLAN INCLUDING OPRPs
List and overview of all identiﬁed CCPs and OPRPs with control measures, limits, corrective actions and responsibilities

HACCP Document Templates for Whole Milk

Overview & Guide Of The HACCP Worksheets
Main Worksheets [WS1-WS10] [WSA- WSC]
Supplementary  Worksheets
Comments
WS 1
HACCP Scope
Registration and approval of the HACCP   Study
WS 2      PRODUCT/INGREDIENT DESCRIPTIONS
Product and process description, including raw material and end product characteristics
WS 3
FLOW DIAGRAM
Simpliﬁed process ﬂow diagram with OPRP and CCP location
WS 4
HAZARD IDENTIFICATION AND DESCRIPTION
WS A
HAZARDOUS AGENT CODES AND CLASSIFICATION
WS B
HAZARD ASSESSMENT TABLE
Coding and classifying of the potentially hazard- ous agents that need to be considered during the study
WS 8
VERIFICATION PLAN
Overview of veriﬁcation activities that shows that the CCP's and OPRPs have been imple- mented properly
WS 9
MODIFICATION(S) AND FOLLOW- UP

List of modiﬁcations with all details
WS 10
MEETING ACTIVITY LOG
Recording meetings, attendances and decisions made by the team
WS C (Optional) LIST  OF  SUPPORTING
DOCUMENTS

Recording and ﬁling supporting  information










































[bookmark: _GoBack]
[ФП 4] Форма протокола регистрации заседаний по разработке ПП 
Данная форма протокола предназначена для документирования заседаний по разработке ПП и принятых решений.
Бланк формы протокола регистрации заседаний по разработке ПП [ФП 4] также имеется на прилагаемом компакт-диске.

	Дата
	Участники 
	Цель
	Результат (решения/действия)
	Ответственное лицо
	Установленный срок выполнения 
	Дата фактического выполнения

	20-Апреля 2015 
	Г.Моран
О.Браун
М. Родригес
Б.Джексон
Д.Смит
О.Мерфи
К.Флак
	Первоначальное рассмотрение ПП 
	Обновление Формы протокола управления ПП 
Пересмотр соответствующих ПП 
	Г. Морану заполнить протокол верификации
	15 мая 2015 
	15 мая 2015

	28 апреля 2015
	Г.Моран
О.Браун
М. Родригес
Б.Джексон
Д.Смит
О.Мерфи
К.Флак
	Заполнить протокол несоответствий 
Пересмотреть Форму протокола управления ПП 
	Заполнено и утверждено 
Пересмотрено и утверждено 
	Г. Морану внести обновления в формы протоколов ПП
	15 мая 2015
	15 мая 2015

	12 октября2015 
	Г.Моран
О.Браун
М. Родригес
Б.Джексон
	Пересмотр и обновление спецификаций коммунальных услуг 
	Провести обновление спецификаций водоснабжения
	Команда по ПП 
	17 декабря 2015 
	17 декабря 2015

	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G



Инструкция:

	Дата
	Участники 
	Цель
	Результат (решения/действия)
	Ответственное лицо
	Установленный срок выполнения 
	Дата фактического выполнения

	Указывается дата проведения заседания.
	Указываются присутствовавшие на заседании члены группы и приглашенные 

	Подробно указывается цель заседания.
	Указываются решения, принятые на заседании и какие меры необходимо предпринять в дальнейшем 
	Указываются лица, ответственные за выполнение решений.
	Указывается установленный срок выполнения.
	Указывается дата выполнения.



[ФП 5] Форма протокола регистрации и устранения несоответствий ПП
Данная форма протокола устанавливает, и исключает несоответствия между необходимыми условиями ПП и определенными стандартами, к примеру: Стандарт ISO о предварительных программах по безопасности пищевых продуктов, и другие документы, которые подчиняются СУБПП.
После исполнения данного протокола, ОРПП может использовать любые стандарты и/или документы для выполнения необходимых условий ПП, к примеру, для Стандарта ISO о предварительных программах по безопасности пищевых продуктов. Они должны соответствовать СУБПП для детального рассмотрения ОРПП. 
Бланк формы [ФП 5] протокола регистрации и устранения несоответствий ПП также имеется на прилагаемом компакт-диске.
Заполнить, если были выявлены несоответствия.
	Стандарт ISO о предварительных программах по безопасности пищевых продуктов
	Описание [Необходимые условия и определенные стандарты]
	Специальные условия
	Соединенная маслобойная методика
	Несоответствия
	План действий [включая шкалу времени для конкурса]
	Несоответствующие постановление [завершение мероприятия и дата]
	Комментарии

	14.2 упаковка, идентификация и согласованность
	Классификация вторичной переработки или причина ее обозначения должна быть зарегистрирована (например Пересмотр и обновление спецификаций коммунальных услуг)
	Запись классификации вторичной продукции
	Правила безопасности пищевых продуктов
	Процедура вторичной обработки не полностью совпадает со стандартом ISO  предварительных программах по безопасности пищевых продуктов.
	Обзор/обновление процедуры вторичной обработки
	Процедура вторичной обработки модернизирована, от команды ПП 12 октября 2015 года.
	Необходимо завершить подготовку и проверить эффективность выполнения

	
	
	
	
	
	
	
	

	A
	B
	C
	D
	E
	F
	G
	H


Инструкция:
	Соответствующие установленному образцу/название проекта, название ПП и номер пункта










Провести описание плана необходимого условия СУБПП 
	Описание [Необходимые условия определенных стандартов]













Провести описание необходимых условий возникшей из схемы СУБПП в которой встречаются несоответствия.
	Специальные условия











Провести короткое описание специальных условий где встречаются несоответствия в ОРПП




	Соединенная методика



























Подробное описание важной методики СУБПП 














	Несоответствия


















Описание несоответствий
	План действий [включая шкалу времени для конкурса]




Описание подробного плана действий принятого для направления специальных условий указанных как невыполненные.



	Комментарий














Добавьте несколько дополнительных имеющих отношение к делу комментариев, если требуется






[ФП6] Форма протокола классификации опасных факторов, контролируемых ПП
Протокол опасных факторов ПП предоставляет стандартную классификационную систему для записи опасных факторов в протоколе FSTK ПП. Классификационная система опасных факторов основана на продуктах питания и производстве напитков.
Протокол опасных факторов, необходим для рассмотрения и целей правил использования. Копирование запрещено.
	Опасный фактор
	Аббревиатура класса опасности

	Микробиологический (вегетативный или спора, зависит от обстоятельств)
	B

	Химический (чистящие химикаты, непродовольственные смазочные материалы, масла и смазки и химические остатки)
	C

	Физический (различные типы инородного материала включающие металл, дерево, пластик, и другие инородные тела)
	P

	Аллергены (молоко, соя, пшеница, яйца, рыба, устрицы, лесной орех, арахис)
	A

	                     А
	B


Инструкция:
	Опасный фактор:
Классифицировать продовольственную безопасность по опасному фактору, например: биологический, химический или физический.
	Класс опасности:
Обозначить продовольственную безопасность по опасному фактору при помощи кода, например: биологический – B; химический – C; физический – P; и аллерген – A.



Рабочая книга для разработки предварительных программ
Вторая рабочая книга подробно описывает план ОРПП операционных предварительных программ (ОПП), на основе принципов и этапов HACCP Кодекса Алиментариус и требований стандарта ISO 22000.
Данная рабочая книга состоит из 13 форм протоколов, которые необходимо заполнить группе НАССР, предусматривая десять основных протоколов, с ФП1 до ФП10. Также включая три дополнительных протокола ФП А, ФП B, ФП С: смотреть общую информацию о рабочей книге для разработки предварительных программ. 
Рабочая книга для разработки индивидуальных программ (файл формата Excel) также имеется на прилагаемом компакт-диске.
Рабочая книга для разработки индивидуальных программ рекомендована для использования в соответствии с требованиями стандарта ISO 22000:2005.
Каждый модуль в данной книге включает установленный протокол:
●Краткое описание конкретной задачи протокола
●Инструкции для детального описания сферы деятельности
●Пример для заполнения протокола.
Основные протоколы:
● [ФП 1] Форма протокола объема НАССР
Характеристики и документы об основном объеме исследования НАССР и история модификации. Также приведен список группы НАССР руководящей исследованием.
● [ФП 2] Форма протокола содержащая описание продукции/ингредиентов
Характеристики и документы о продукции, связанные с продуктами и продуктовыми категориями.
● [ФП 3] Форма протокола функциональной диаграммы 
Характеристики и документы, поэтапно описывающие продукцию и/или группу похожих продуктов.
● [ФП 4] Идентификация опасных факторов и описание формы протокола Характеристики и документы, указывающие на степень опасности в процессе производства продуктов питания, установленные группой НАССР, подробно описанные и проанализированные.
● [ФП 5]Протокол выбора контрольных мер и присвоения категории Характеристики и документы выбора и категоризации, контрольных мер связанных с выявлением опасных факторов [ФП B]
● [ФП 6]Протокол утверждения контрольных мер 
Характеристики и документы, утвержденные ОРПП об утверждении контрольных мер установленных в ранее упомянутом протоколе [ФП 5]
● [ФП 7]План НАССР включающий протокол ОПП  
Характеристики и документы, детально описывающие деятельность НАССР и ОПП включая контрольные меры, критическое предельное значение, корректирующие меры, и контрольные мероприятия, подробно описанные в протоколе [ФП 8].
● [ФП 8]Протокол плана контроля 
Характеристики и документы контрольных мероприятий предназначенных для обоснования действий НАССР в частных случаях.
● [ФП 9]Протокол изменения и контроля сроков исполнения
Характеристики и документы всех плановых изменений и поэтапного контроля сроков исполнения, последующих после изменений.
● [ФП 10] Форма протокола регистрации заседаний по разработке ПП
Характеристики и документы регистрации заседаний разработанных группой НАССР
Дополнительные протоколы
● [ФП A]Протокол кодов опасных факторов и классификация:
Характеристики и принципы сохранности продуктов питания/группы НАССР для оценки опасного фактора контролируемого системой НАССР.
● [ФП B] Таблица оценки опасного фактора
Характеристики и документы оценки опасного фактора/оценки риска
● [ФП С] Протокол содержащий список вспомогательных документов НАССР
Ссылки детального описания списка рекомендованных документов (процедур/ рабочих инструкций) согласованных с планом ОРПП и НАССР и ОПП.
История НАССР
В 1960 году, компания Pillsbury вместе с НАСА создали систему контроля НАССР для обеспечения продовольственной безопасности в управляемом человеком космическом полете. Система НАССР и принципы ее использования были определены комиссией Кодекса Алиментариус. Данная комиссия вводит общие стандарты для программы продовольственной продукции в ФАО, Объединенных Нациях и ВОЗ.
После массового появления бактерии Escherichia coli o157 в Шотландии в 1996 году, Pennington Report предложил признать НАССР в качестве пищевого предприятия, обеспечивающего продовольственную безопасность. Глобальная инициатива по безопасности пищевых продуктов, стандарты схем, BRC, SQF, FSSC 22000 и т.д соответствуют необходимым условиям для объединения НАССР в системе управления безопасностью пищевых продуктов ОРПП. Эффективность НАССР бесценна в поддержке любой надежной защиты и повышения полезной производственной практики.
НАССР – что это?
Аббревиатура НАССР (Анализ опасных факторов и критических точек контроля) приводит в замешательство многих людей. Проще говоря, она относится к системе, которая задействована для обеспечения сохранности изготавливаемой продукции. Система называется СУБПП (Система управления безопасностью пищевых продуктов) и основана на принципах НАССР. 
СУБПП основанная на принципах НАССР – систематический подход для выявления и контроля опасных факторов, микробиологического, химического или физического, которые могут представлять угрозу для производства безопасных продуктов питания – проще говоря, выявляются неверные действия в системе производства продуктов питания, и производится планирование для предотвращения этих действий. 
СУБПП для ОРПП следует допустить что ОРПП для выявления и контроля любых опасных факторов, которые могут представлять угрозу для подготовки безопасных продуктов питания. Все это ведет к выявлению неправильных действий, планированию предотвращения данных действий и обеспечения выполнения плана. НАССР соответствует всем законодательным требованиям, которые также приносят пользу бизнесу.
Принципы работы НАССР
СУБПП основанная на принципах работы НАССР, дала право ОРПП на выявление и контроль опасных факторов до того, как они угрожали безопасности пищевых продуктов для потребителей.
Семь принципов работы НАССР:
1. Выявление опасного фактора
На этом этапе необходимо, чтобы ОРПП вело наблюдение за каждым шагом  (например: закупка, доставка, хранение, подготовка, приготовление пищи, заморозка и т. д.) в процессе и определить, что может пойти не так, например, может появиться сальмонелла в приготовленном продукте из курицы в связи с перекрестным заражением сырого мяса (биологическая опасность), заражение в неприкрытых продуктах питания с попаданием моющего средства (химическая опасность) или кусок разбитого стекла попавший на открытые пищевые продукты (физическая опасность).

2. Определение критических контрольных точек (ККТ)
Во время этого этапа ОРПП следует выявить моменты в работе которые обеспечивают контроль за опасными факторами, например, тщательное приготовление сырого мяса убивает патогенные микроорганизмы, такие как E. coli O157.

3. Установка критического (их) предел(ов)
На этом этапе ОРПП устанавливает ограничения для определения, когда ККТ выходит из-под контроля, например, при приготовлении гамбургеров из говядины, в центре приготовления гамбургера необходимо установить минимальную температуру в  75°С (или эквивалентную температуру, например, 70°C в течение двух минут приготовления), чтобы убедиться в том, что болезнетворные микроорганизмы уничтожены.

4. Создание системы мониторинга контроля ККТ
На этом этапе ОРПП устанавливает и определяет критические пределы в ККТ, которые важно отслеживать и записывать все происходящее на каждом этапе ККТ. Как правило, мониторинг будет включать измерение таких параметров как температура и время. Однако, само отслеживание и от того как часто оно проводится, будет зависеть от размера и характера Вашего бизнеса. Мониторинг должен во всех случаях быть простым, ясным и легко выполнимым. Например, измерение температуры охлажденных продуктов питания, чтобы убедиться, что она поддерживается ниже чем 5°С.

5. Установление корректирующих действий, которые необходимо выполнить при определенных, неконтролируемых ККТ.
Если при мониторинге ОРПП указывается, что ККТ не под контролем, то должны быть приняты корректирующие меры. Например, когда температура еды в холодильнике поднимается до 10°С в следствии технической неисправности, то откажитесь от продуктов питания и проведите ремонт холодильника, используя инструкции производителя для обеспечения правильной температуры в 5°C.

6. Установка процедур проверки для подтверждения эффективной работы системы НАССР.
ОРПП необходимо периодически пересматривать и корректировать СУБПП и в любое время вносить изменения в свою деятельность. Например, при замене духового шкафа, убедитесь, что настройка времени/температуры в новом духовом шкафу, достигла минимальной безопасной температуры, для приготовления определенного блюда с помощью измерения температуры пищи.

7. Создание документации, касающейся всех процедур и записей, соответствующих данным принципам и их применению.
Для успешного внедрения СУБПП на основе принципов НАССР, соответствующая документация и записи должны сохраняться и быть доступными. Нереально управлять НАССР или демонстрировать соответствие с действующим законодательством без предоставления таких доказательств, как письменные отчеты. Что касается самой СУБПП, комплексность ведения делопроизводства зависит от характера и сложности бизнеса. Цель заключается в том, чтобы обеспечить осуществление контроля, без создания излишних документов.

Предварительные этапы по разработке плана НАССР.

Введение
Для разработки плана НАССР, ОРПП должен планировать и разрабатывать процессы, необходимые для производства безопасных продуктов питания. Первый этап должен собрать важную информацию также в процессе установления фактов, называемых Предварительные этапы. ISO 22000:2005 требует, чтобы вся соответствующая информация, необходимая для проведения анализа опасных факторов была собрана, защищена, обновлена и подтверждена документально.
Цель предварительных этапов: 
Система НАССР и/или Система управления безопасностью пищевых продуктов [СУБПП] - это системный, превентивный подход к обеспечению безопасности производства продуктов питания.

До применения НАССР, ОРПП должен был действовать в соответствии с общими принципами кодекса продовольственной гигиены, соответствующие кодексу кодов практики, и соответствующему законодательству о безопасности пищевых продуктов. ОРПП необходимо понимать требования пищевой промышленности, что касается продовольственных продуктов и процессов.

ОРПП обязаны внедрять, осуществлять свою деятельность и обеспечивать эффективность запланированных мероприятий и любых изменений в этой деятельности.

Пять предварительных этапов
Международно-признанная комиссия Кодекс Алиментариус описывает пять предварительных этапов, которые необходимо выполнить до начала разработки плана НАССР. Разработка плана – логичный, действующий шаг за шагом процесс. Предварительные этапы перед реализацией плана ОРПП включают этапы, которые должны быть направлены на следующее:
1. Собрание группы НАССР;
2. Описание продуктов питания и их распространение;
3. Описание целевого назначения и потребителей продуктов питания;
4. Разработка схемы, описывающей процесс;
5. Проверка схемы.


Предварительный этап № 1 – собрание группы НАССР
Для того чтобы убедиться, что все вероятные опасности и критические контрольные точки (ККТ) определены, многодисциплинарная группа людей должна быть собрана для разработки, внедрения и поддержания системы НАССР.

В группе НАССР должны состоять люди с опытом работы, знаниями о конкретной продукции и хорошим пониманием производственного процесса. Команда НАССР должна быть составлена со следующими типами сотрудников: для проведения контроля качества (КК), технический персонал, руководители производства и методисты, лаборанты, инженеры и персонал по улучшению санитарных условий.

Если ОРПП небольшой, группа НАССР может быть поддержана внешним консультантом СУБПП. В таких случаях должно быть письменное соглашение или договор между ОРПП и консультантом СУБПП где четко обозначаются их роли и обязанности. ОРПП обязан позаботиться о том, чтобы гарантировать, тот факт, что консультант СУБПП является квалифицированным и компетентным, и может выполнять свою роль с учетом уровня риска товара или товарной обработки.

Руководитель группы НАССР должен быть назначен для курирования разработки, внедрения и поддержания системы НАССР. Он или она должны иметь хорошее понимание НАССР, практический навык работы с продуктом и процессом его производства. Желательно, чтобы руководитель группы НАССР доказал свою компетентность в подготовке проектирования и поставки, т. е. рекомендуется посещение общепринятых курсов обучения.
Предварительный этап № 2 – Описание еды и ее классификация
Полное описание продукции должно быть подготовлено для предоставления классификации продукта, и должно помочь определить опасные факторы пищевой продукции, связанных с его производством. Ключевой элемент, это опасные факторы продуктов питания и допустимые пределы. Группа НАССР должна собрать и установить опасные факторы продуктов питания и приемочный уровень, так, как было определено и задокументировано: 
Законодательные и регулирующие органы;
●Комиссия "Кодекс Алиментариус";
● Потребители
● Научные исследователи.

В описании продукта необходимо указать информацию по вопросам безопасности продуктов питания, таких как:
● Пригодная для питья вода
● Параметры обработки, например рН, тяжелые металлы;
●Характеристика конечного продукта, например, форма, размер, цвет, текстура, запах;
● Способ хранения
● Упаковка;
● Условия хранения;
● Срок годности;
● Специальная информационная маркировка;
● Готовность потребителя;
● Метод распространения.

Предварительный этап № 3 – описание целевого назначения и потребители продуктов питания
Важно определить ожидаемое использование продукта конечным пользователем или потребителем (например, продукт приготовленный перед употреблением или готовый к употреблению без варки), потому что, целевое назначение продукта, повлияет на решение, анализа опасного фактора.

При целевом использовании информации, также необходимо указать, будет ли конечный пользователь из широкой публики или специальной группы, особенно это касается социально незащищенных групп населения, таких как дети, старики, беременные женщины, больные, лица с ослабленным иммунитетом или больные раком.

Предварительный Шаг № 4 –разработка схемы описывающей процесс
Группа НАССР должна создать схему, которая обеспечит четкое, простое изложение всех вложений, этапов и мероприятий в процессе производства продуктов питания. Все этапы процесса должны быть изложены, в том числе какие-либо доработки или переработка материалов.

Технологическая схема послужит основой для проведения системного анализа опасных факторов.


Предварительный этап № 5 –проверка схемы на месте эксплуатации
Проверка схемы на месте эксплуатации, должна быть выполнена, для того, чтобы подтвердить, что она точно отражает процесс производства пищевых продуктов. Команда НАССР должна следить за процессом производства на месте и убедиться в том, что схема включает в себя все этапы, которые должны быть выполнены.

При проверке правильности схемы, рассмотрим разные смены и часы работы, объем партии, дополнительные ингредиенты и нестандартных этапы, такие как техническое обслуживание оборудования.

После пяти предварительных этапов разработки, план НАССР был завершен, и стал прочным фундаментом для успешного применения семи принципов НАССР.

Преимущества НАССР
НАССР предоставляет готовый бизнес экономически эффективной системы управления безопасностью пищевой продукции на каждом этапе процесса производства продуктов питания, включая производство, хранение, распределение и продажу конечным потребителям. Превентивный подход менеджмента безопасности пищевых продуктов НАССР улучшает и дополняет качества управления системами. Основные преимущества НАССР:
● Сохраняет Ваши вложенные деньги в долгосрочной перспективе;
● Избавляет Вас от пищевых отравлений Ваших клиентов;
● Гарантирует высокие стандарты безопасности пищевых продуктов;
● Обеспечивает соответствие с законодательством;
● Повышенное качество стандартов продуктов питания;
● Организация процесса производства безопасных пищевых продуктов;
● Организация деятельности Вашего персонала, развитие работы в команде и производительность;
 ● Соответствующая защита в суде.

Международная Финансовая Корпорация  разработала полный анализ затрат и результатов позволяющий ОРПП установить преимущества внедрения НАССР или СУБПП. См. модуль 7. IFC FSTK.

Все что включено в FSTK это частичный пример производства молока в плане НАССР. В частичной переработке молока к примеру, достаточно, двух ККТ и одной ОПП для предоставления примера.
Образцы документов НАССР для цельного молока
Обзор и руководство протокола НАССР
	Основные протоколы
[ФП1 – ФП10] [ФП А – ФП С]
	Дополнительные протоколы
	Комментарии

	ФП 1 Форма протокола объема НАССР
	
	Регистрация и подтверждение исследования НАССР

	ФП 2 Описание продукции/ингредиентов
	
	Описание продукции и ингредиентов, включая сырой материал и конечный продукт и их характеристики

	ФП 3 Функциональная диаграмма
	
	Упрощенная функциональная диаграмма с расположением ОПП и ККТ 

	
	ФП А Коды опасных факторов и их классификация
	Руководство безопасностью пищевой продукции/группы НАССР для оценки опасных факторов контролируемой системой НАССР

	ФП 4 Идентификация опасных факторов и их описание
	
	Каждый потенциально опасный фактор вносится в список, и актуальность устанавливается с помощью интенсивности на влияние здоровья человека и вероятности появления.

	
	ФП В таблица оценки опасного фактора
	Кодирование и классификация потенциально опасных факторов, которые необходимо принимать во внимание во время исследования.

	ФП 5 Выбор контрольных мер и присвоение категории
	
	При помощи схемы вероятных действий, контрольные меры классифицируются ККТ, ОПП или изменениями.

	ФП 6 Утверждение контрольных мер
	
	Свидетельство того, что контрольные меры могут выполняться в предельный срок.

	ФП 7 План НАССР включающий протокол ОПП
	
	Перечень и обзор всех установленных ККТ и ОПП с контрольными мерами, лимитами и корректирующими действиями и обязательствами

	ФП 8 План контроля
	
	Обзор и контроль всех мероприятий, показывающих что ККТ и ОПП были выполнены правильно.

	ФП 9 Изменение и контроль сроков исполнения
	
	Перечень изменений со всеми деталями

	ФП 10 Регистрация заседания по разработке ПП
	
	Запись мероприятий, участников и решений, выполненных группой.

	
	ФП С Список вспомогательных документов
	Запись и систематизация вспомогательной информации



