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1. Giới thiệu 

Trong thời gian qua, v   đề sử dụng sản ph m th c ph    à đồ uống an toàn cho s c khỏe 

 g ời  i    ù g   ô  đ      a      hà g đầu [1]. Nắ  đ  c xu th  này, Công ty TNHH TH Hải 

Đă g  à   t trong nhữ g đ    ị sản xu t, tiêu thụ  h  đã  à đa g  h c hiện quy trình ki m soát 

ch      ng sản ph m chè theo b  tiêu chu n tiên ti n (ISO 22000:2018) trong toàn b  chuỗi sản 

xu t. D a trên chuỗi giá trị của chè, Công ty TNHH TH Hải Đă g       ng chi      c bám sát 

quá trình ki   định ch      ng sản ph m và liên tụ  đổi mới về  h , đ  c ghi nhận trong lòng 

 g ời  i    ù g,  ũ g  h    t bi      ng của  ă  hóa  à đạ  đ c kinh doanh của công ty. 

Có m t số nghiên c u cả về lý luậ  đã  i h  h  g đ  c tầm quan trọ g,    ghĩa  ề việc quản 

lý ch      ng sản ph m tại m t doanh nghiệ   h  [2] - [4]... Bên cạ h đó, các nghiên c u th c 

nghiệ  đã  hỉ  õ đ  c các doanh nghiệ   gà   a   ù   à   ĩ h   c kinh doanh của  ì h đ  l a 

chọn b  tiêu chu n tiên ti n về ch      ng sản ph m cho sản ph m hoặc danh mục, chủng loại sản 

ph m cho mình, chẳng hạn [5] - [11];… Qua tổng quan m t số nghiên c u có liên quan, chúng tôi 

nhận th y, việc áp dụng quy trình quản lý ch      ng ISO 22000:2018 cho sản ph m từ chè thì 

các nghiên c         h a đề cậ  đ  . Th    à  đó,  hú g  ôi  hận th y trong thời gian qua B  

Khoa và Công nghệ đã     d ng các n i    g  i     a  đ n quá trình áp dụng tiêu chu n ki m 

soát ch      ng thông qua hàng loạ   ă   ản ban hành [12]-[17]; Quốc h i ban hành Luật an toàn 

th c ph   [18];     định chi ti t thi hành m t số điều Luật về ch      ng sản ph m hàng hóa 

[19]... C    ă   ả   à  đều có s  cập nhậ , đổi mới đã giú   h        a h  ghiệp kinh doanh có 

 ă    ,     ở áp dụ g đồng b  các b  tiêu chu n tri n khai có hiệu quả  a      g đ    ị sản xu t. 

Nh   ậ , đ    à  ă     cả về mặt lý luận và th c tiễ  đ  th c hiện nghiên c          g    

 i    h        ở   ả      h       g  i    i       g  i         ả   h    h   ại Công ty TNHH 

TH Hải Đă g  hằm mụ  đí h  e   é      đ  ki m soát của công ty tới toàn b  quá trình sản 

xu t từ khâu nguyên liệu cho tới khâu thành ph m lẫn quá trình phân phối. Việc l a chọn và áp 

dụng thành công tiêu chu n ISO 22000:2018 trong sản xu t sản ph m chè tại Công ty TNHH TH 

Hải Đă g  à  hìa  hóa  hằm thu hút s   i    ởng của khách hàng về s  đảm bảo ch      ng của 

sản ph m và dịch vụ, nâng cao khả  ă g  ạnh tranh và phát tri n thị    ờ g     g   ớ   à h ớng 

đ n xu t kh  . Đ  g    ớc s  cập nhậ , đổi mới liên tục các yêu cầu về hệ thống quản lý an toàn 

th c ph m, Công ty TNHH TH Hải Đă g   ô        ì hệ thống, cập nhật và sẵn sàng cải ti  , đổi 

mới đ  đ    ng kỳ vọng của khách hàng. Nghiên c   đã     định các yêu cầu về quản trị ch t 

   ng và xây d  g  h   g  h    ghi       đ  phân tích th c trạng hoạ  đ ng sản xu t sản ph m 

chè theo ISO 22000:2018 tại Công ty TNHH TH Hải Đă g [20]. Từ phân tích th c trạng quá 

trình sản xu t sản ph m chè theo ISO 22000:2018, nghiên c u sẽ đề xu t các giải pháp góp phần 

nâng cao hệ thống quản lý an toàn th c ph   đối với  ĩ h   c sản xu t sản ph m chè theo ISO 

22000:2018 tại Công ty TNHH TH Hải Đă g giai đ ạn từ  a  đ n 2027. 

2. Phƣơng pháp nghiên cứu 

2.1. Phương pháp thu thập tài liệu 

Thu thập thông tin th  c p từ tạp chí,  n ph m chuyên ngành về quản lý ch       g,      ă  

bản của      a   hà   ớc và quốc t  ban hành về b  tiêu chu n sản ph m. 

Thông tin ghi chép từ Phòng Kinh doanh của Công ty TNHH TH Hải Đă g  ề hệ thống quản 

lý an toàn th c ph   đối với  ĩ h   c sản xu t sản ph m chè gồm Quy trình ISO (International 

Organization for Standardization – Tổ ch c tiêu chu n hóa quốc t ), Ch   g   ì h HACCP 

(Hazard Analysis and Critical Control Points – Phân tích mối nguy và ki            đi m tới 

hạn), Quy phạm vệ sinh SSOP (Sanitation Standard Operating Procedures) [20]. 

2.2. Phương pháp tổng hợp thông tin 

Sau khi thu thậ  đ  c các thông tin nhóm tác giả ti n hành phân loại, sắp x p thông tin theo 

th  t      i    ề đ  quan trọng của  hô g  i . Đối với các thông tin là số liệu lịch sử và số liệu 

khảo sát th c t  thì ti n hành lập lên các bảng bi  ,    đồ, hình vẽ... 
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Toàn b  số liệu thu thậ  đ  c xử lý bởi công cụ E  e            í h. Đối với những thông tin 

là số liệ  đị h    ng, nhóm tác giả ti n hành tính toán các chỉ tiêu cần thi t và lập thành các bảng 

bi  , đồ thị. 

2.3. Phương pháp phân tích thông tin 

Ph   g  h    h    í h  hô g  i   ù g đ   h   hậ   ử     à  h    í h      ạ g  hô g  i   h   hậ  

 ữ  iệ   h       ề hệ  hố g   ả     a    à   h    h   đối  ới  ĩ h      ả        ả   h    h   ại 

Cô g    TNHH TH Hải Đă g gồ  Q     ì h ISO, Ch   g   ì h HACCP, Q    hạ   ệ  i h SSOP.  

2.4. Khung lý thuyết của nghiên cứu 

Theo ISO 22000:2018, th c ph m là ch t (nguyên liệu thành phầ ),  ù đã đ  c ch  bi  ,    

ch  hoặc nguyên liệu thô nhằm tiêu dùng và bao gồm th c uống, kẹo gum và b t kỳ ch    à  đã 

đ  c sử dụng trong sản xu t, chu n bị hoặc xử    “ h c ph  ”  h  g  hô g  a  gồm mỹ ph m 

hoặc thuốc lá hoặc các ch t (thành phần) chỉ đ  c sử dụ g  h   h ốc chữa bệnh [17]. 

The  ISO 22000:2018, “A    à   h c ph    à đảm bảo th c ph m không ả h h ởng x   đ n 

s c khỏe của  g ời  i    ù g  hi đ  c chu n bị và/ hoặ  đ     i    ù g  he  đú g  ụ  đí h  ử 

dụ g” [17]. 

Luật ch      ng sản ph  , hà g hóa (2012)      õ “Ch      ng sản ph m, hàng hóa là m   đ  

của     đặc tính của sản ph  , hà g hóa đ    ng yêu cầu trong tiêu chu n công bố áp dụng, quy 

chu n kỹ thuậ      g   g” [18]. 

Nă  1969, HACCP đ     a đời đầ   i   đ a  a  hững nguyên tắc cho hệ thống phân tích mối 

nguy và ki            đi m tới hạn. Cùng với HACCP,     điều kiện tiên quy t và l y nền tảng là 

tiêu chu n về hệ thống quản lý ch      ng (HTQLCL). Nă  2005, ISO đã  hí h  h c ban hành b  

tiêu chu   ISO 22000 đ a  a  ô hì h hệ thống quản lý an toàn th c ph m dành cho các tổ ch c 

hoạ  đ  g     g  ĩ h   c này. 

C u trúc của ISO 22000:2018 tuân theo c u trúc bậ   a  đ  c áp dụng cho t t cả tiêu chu n 

hệ thống quản lý ISO mới  à đ  c sửa đổi gồ  10 điều khoản theo mô hình PDCA (Plan – Lập 

k  hoạch; Do – Th c hiện k  hoạch; Check – Ki m tra việc th c hiện k  hoạch; Act – Th c hiện 

điều chỉnh). PRP   à     điều kiệ      ản và hoạ  đ ng cần thi   đ  duy trì m    ôi    ờng vệ 

sinh xuyên suốt chuỗi cung  ng th c ph m. PRPs (Prerequisite Programmes - C    h   g   ì h 

tiên quy t) là m t trong những chu n m   “ ầ   à đủ” đ          ở tham gia sản xu t th c ph m, 

cung c p s  a    à  đối với sản ph m cuối  ù g đ    g ời tiêu dùng. 

Hình 1 phả    h đ  c chu trình PDCA trong quá trình th c thi ISO 22000:2018. Mô tả chu 

  ì h  h   a : 

Đầu tiên là công tác hoạ h định (Plan): Công ty th c hiệ      hà h đ ng về Ch   g   ì h  i   

quy t (PRP), hệ thống truy su t nguồn gốc và sẵn sàng  ng phó các tình huống kh  ,  a  đó  i n 

hành hoạ  đ ng phân tích mối nguy; k t quả sẽ giúp Công ty ra quy   định th   định các biện 

pháp ki m soát và làm tiề  đề cho K  hoạch ki m soát mối nguy (K  hoạch HACCP/OPRP), cuối 

cùng sẽ hoạ h định việc th     a  i     a  đ n ch      ng sản ph m. 

Hoạ  đ ng th  hai là Th c hiện (Do): D a trên phân tích th c trạng và k  hoạch của hoạ  đ ng 

1, Công ty ti n hành Th c thi k  hoạch an toàn th c ph m theo B  tiêu chu n ISO 22000:2018 

l a chọn; th c hiện Ki m soát việ  gi        à đ    ờng các K  hoạch HACCP/OPRP và nh n 

mạnh vào Ki m soát sản ph m và quá trình không phù h p của sản ph m khi th c thi. 

Hoạ  đ ng th  ba là Ki m tra (Check): Sau khi th c hiện k  hoạch về an toàn th c ph m cho 

sản ph m Công ty phải ti n hành quá trình ki m tra việc th c hiện có diễ   a  he  đú g    hoạch 

không thông qua hoạ  đ ng th   định khi th    hi  h   g   ì h HACCP/OPRP  h   ản ph m; 

Ba   ã h đạo cùng nguồn nhân s  đ  c bố trí phân tích k t quả của hoạ  đ ng th   đị h đ  đ  h 

giá b   h   g   ì h HACCP/OPRP đ    ng không. 

Cuối cùng là hoạ  đ  g “Hà h đ  g” (A  ): K    hú    ớc ki     a, Ba   ã h đạo ra quy t 

định sản ph m của Công ty xem xét tiêu chu n, quy phạm của Ch   g   ì h HACCP/OPRP  he  
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B  tiêu chu   đã ISO 22000:2018 đ     g  hô g, Ba   ã h đạo cập nhậ   hô g  i   a  đầu và tài 

liệ  Ch   g   ì h  i       t (PRP) và k  hoạch ki m soát mối  g   đ  phân tích hiện trạng và 

l a chọ   h   g   ì h  h   ỗi sản ph m. N u     g       ì h hà h đ  g  ó  ha  đổi sẽ phải điều 

chỉnh k  hoạch và chu trình lại lặp lại. 

 

Hình 1. Chu trình PDCA của ISO 22000:2018 (Nguồn: [17]) 

Các yêu cầu về PRP  đ        định cụ th      g điều khoản 8.2 của ISO 22000:2018 và tiêu 

chu n TCVN ISO/TS 22002-1:2013 (ISO/TS 22002-1:2009), Ch   g   ì h  i       t về an toàn 

th c ph m - Phần 1: Ch  bi n th c ph m bao gồm 15 yêu cầu cụ th  về vệ  i h,     ở hạ tầng 

[17] đ  c Công ty TNHH TH Hải Đă g     ụng cho toàn b  vùng chè của công ty. 

3. Kết quả và bàn luận 

3.1. Nghiên cứu công tác hoạch định chất lượng sản phẩm chè theo ISO 22000:2018 tại công ty  

Cô g        đị h đối    ng khách hàng phục vụ: Kh  h hà g  à  g ời tr c ti   đ  h gi ,     

định m   đ  ch       g đạ  đ  c của sản ph m. Sản ph m nằm ở phân khúc có giá bán cao. Vì 

vậy, các yêu cầu về ch      ng, an toàn th c ph m của sản ph m r   đ  c khách hàng quan tâm. 

Công ty phát tri n các quy trình sản xu    ó đặ   í h đ    ng nhu cầu của khách hàng. Theo 

đó,  h      ng là s  đ    ng yêu cầu của khách hàng nên quản trị ch      ng (QTCL) phải đ   

 ng mụ   i   đó. QTCL  à  hô g  gừng tìm hi u các nhu cầu của khách hàng và xây d ng nguồn 

l   đ  đ    ng các nhu cầ  đó   t cách tốt nh t. 

Cô g     ó     định và cung c p các nguồn l c cần thi t cho việc thi t lập, th c hiện, duy trì, 

cập nhật và cải ti n liên tục Hệ thống quản lý an toàn th c ph m (HTQL ATTP). Công ty tạo 

điều kiện cho các b  phậ ,  h    i    i     a  đ    đà   ạo, học tập, cập nhật các thông tin mới 

liên quan tới ch       g; đảm bảo tính kịp thời, chính xác, phục vụ yêu cầu công việc; tham gia 

xây d ng và phát tri n HTQL ATTP. Công ty thi t lập và th c hiện các quy trình, thủ tục n i b  

về quản lý nguồn nhân s . 

Qua hình 2 cho th y tổng số    ng nhân s  tham gia QLCL ATTP theo tiêu chu n ISO 

22000:2018 tại Công ty TNHH TH Hải Đă g đ  c xây d ng từ các b  phận ch    ă g  ới quy 

 ô  à 18  g ời (Ba   ã h đạ : 02  g ời gồ  Gi   đố   à Phó Gi   đốc phụ trách; B  phận 

ch       g: 02  g ời; B  phận sản xu  : 01  g ời; B  phận bả    ì: 01  g ời; B  phận kho: 01 

 g ời; B  phận k  toán hành chính nhân s  (HCNS): 04  g ời và B  phận Kinh doanh: 03 
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 g ời) . Với      ô  à  đã  hả    h đ  c quá trình th c hiện QLCL ATTP cho sản ph m theo 

đú g      ầu của B  tiêu chu   ISO 22000:2018, đồng thời th   đ  c vị trí vai trò của từng cá 

nhân chịu trách nhiệm, quyền hạ   à  ghĩa  ụ đại diện cho các b  phận, phòng ban th c hiện quá 

trình ki m soát ch      ng sản ph m. 

 

Hình 2. Quy mô nhân sự của công ty tham gia QLCL ATTP theo tiêu chuẩn ISO 22000:2018 (ĐVT: người) 

(Nguồn: Phòng Kinh doanh) 

3.2. Nghiên cứu công tác kiểm soát chất lượng sản phẩm chè theo ISO 22000:2018 tại công ty 

D a  à      đồ sản xu t tại hì h 3  à       ớ      g  ô g đ ạn sản xu t sản ph m chè tại 

bả g 1, điều khoản 8.5 của ISO 22000:2018 [17], Cô g    đ a  a  iện pháp ki m soát; xác nhận 

giá trị sử dụ g đảm bảo các biện pháp ki m soát này có hiệu l c trong toàn b  quá trình sản xu t 

tại thị    ờng Việt Nam. 

 

Hình 3. Quy trình các công đoạn sản xuất sản phẩm chè tại công ty 

(Nguồn: Phòng Kinh doanh) 

K  hoạch HACCP/OPRP (Operational Prequisite Program – Ch   g   ì h  ận hành tiên 

quy t) đối với sản ph m sản ph    h  đã  h  bi n (Số hiệ : HACCP  à PLAN). Đ i HACCP 

bao gồm các thành viên tham gia vào HTQL ATTP ti   hà h  h    í h, đ  h gi   à  hi t lập 

bảng k  hoạch này. K  hoạch ki m soát HACCP và ki        điề  hà h OPRP đ    đ a  a  a  

quá trình phân tích. 

Ki         ô g đ ạn ti p nhận và bảo quản nguyên vật liệu: Công    đã  hi t lậ   à đa g  h c 

hiện theo quy trình thủ tục: Quy trình ki m soát sản ph m không phù h       g giai đ ạn ch  

2 2 

5 

1 1 

4 

3 

0

1

2

3

4

5

6

Ba   ã h đạ  B   hậ   h   

    g 

B   hậ   ả  

     

B   hậ   ả    ì B   hậ   h  B   hậ     

toán, HCNS 

B   hậ   i h 

doanh 

Ti p nhận nguyên liệu 

S   h  

Ki m tra 

Đó g gói 

Thành ph m 

S y 



TNU Journal of Science and Technology 229(11): 79 - 89 

 

http://jst.tnu.edu.vn                                                84                                                     Email: jst@tnu.edu.vn 

bi n (QT.04); Quy trình ki m soát s  không phù h    à hà h đ ng khắc phục (QT.06); Quy trình 

  a hà g  à đ  h gi   hà    g   p (QT.08). 

Ki         ô g đ ạn ch  bi  : Cô g    đa g     ụng Quy trình ki m soát sản ph m không 

phù h       g giai đ ạn ch  bi n (QT.04); Quy trình ki m soát s  không phù h    à hà h đ ng 

khắc phục (QT.06). 

Ki         ô g đ ạ  đó g gói  hà h  h  : Cô g    đa g  h c hiện ki m soát qua Quy trình 

nhận bi t và truy xu t nguồn gốc (QT.07). 

Ki m soát nguồn nhân l  : Cô g    đã  hi t lậ   à đa g th c hiện quy trình thủ tục n i b  là: 

Quy trình tuy n dụ g đà   ạo (QT.03);  

Ki            ở hạ tầng và máy móc thi t bị hà g  ă : Cô g     hi t lập và th c hiện quy 

trình thủ tục n i b  là: quy trình quản lý trang thi t bị (QT.11). 

Ki         hô g  i : Cô g    đã  hi t lậ   à đa g  h c hiện quy trình thủ tục n i b  gồm: Quy 

trình ki m soát thông tin dạ g  ă   ả  (QT.01); Q     ì h đ  h gi    i b   à  e   é   ã h đạo 

(QT.02); Q     ì h   a hà g  à đ  h gi   hà    g   p (QT.08). 

Hệ thống xử lý thông tin: Quy trình hiện cô g    đa g     ụng gồm: Quy trình bán hàng 

(QT.09); Quy trình chă   ó   h  h hà g (QT.10); Q     ì h  ng phó tình trạng kh n c p 

(QT.12); Quy trình quản lý rủi ro (QT.14). 

Bảng 1. Mô tả các bước trong công đoạn sản xuất sản phẩm chè tại Công ty 

Các bƣớc Thông số kỹ thuật Thuyết minh 

1. Ti p nhận 

nguyên liệu  

Nguyên liệu chính: 

búp chè non có 2 – 

3 lá và 1 tôm  

- T t cả nguyên liệ  đề  đ  c ki m tra: 

+ Nguồn gốc xu t x : Thời gian ti p nhận, tên/loại nguyên liệu, khối    ng, số 

    g,  g ời giao. 

+ Ch      ng nguyên liệu: Ki m tra cảm quan nguyên liệu về màu sắc – mùi – vị; 

Ki m tra hạn sử dụng. 

L a thời đi m trà ngon nh   đ  hái những búp chè non có 2 – 3     à 1  ô  đe  

về ch  bi n, sau khi hái xong, sẽ lập t c ch  bi    ga  đ  đảm bả  đ    đ     i 

và ch      ng cho trà.  

2. S   h  
Là  hé        

trong vòng 4-8 ti ng.  

Că      à  điều kiện thời ti t sẽ  h i                g hé  đ   à  hé        trong 

vòng 4-8 ti  g. Đ    à hé  đề   à đạt yêu cầu phải đảo lại 1 lần sau 1 ti ng. Ti p 

tục th c hiệ   h  đ n khi cảm nhậ  đ         à  ó  ùi  h    à  à   a h  hẫm. 

3. S y  

T  ớ   i    i   

hà h  ò   à  ằ g 

     a  đó  i   

hà h       à  ằ g 

          à. 

B ớc này sẽ     đ  g đ n ch      ng trà, giúp trà giữ đ  c vitamin, 

catechin, tannin và các ch    i h   ỡng khác. Th c hiện diệt men từ 2 đ n 3 

 hú      g điều kiện nhiệ  đ  đạt 280-300
o
C. Sau quá trình diệt men và thủy 

phân phải giữ lại hà      g   ớc 62-64%. Điề   à  giú    ớ    à đ  c xanh 

và không bị nát trong những khâu ch  bi n ti p theo, cần phải có kỹ thuật sao 

trà và bi      h  ù g      a    à đú g    h đ  đạt hiệu quả sản xu t tốt nh t.  

Vò trà bằng máy vò trà: Đ    à  ô g đ ạ   i    he   a  giai đ ạ   a    à     

đ  g đ   hì h  h    ủa   à. T   à       à  ị  ậ   h ả g 30-35% thì đạ       ầ  

đặ   a  h   ô g đ ạ   à . S   ới    h  à      ề   hố g  hì      ò   ò đả   ả  

đ   ậ   ầ   hi    he   i    h   . 

Sấy trà bằng máy sấy trà: Ch    à     già       ga   a   hi  h   hiệ     g 

 h    ò   à, đ  giữ đ     ùi h   g  à  h       g   à đ    đả   ả   hì đ     

 ủa   à  hải ở     3-5%  a   hi        g.  

4. Ki m tra 

T ạ g  h i  ả   h   

 a   h   i  : hì h 

 ạ g,  à    ớ ,… 

Ti n hành các hoạ  đ ng ki m tra sau ch  bi n gồm hình thái búp chè, màu chè, 

 à    ớ ,… 

5. Đó g gói 
Sử dụng túi kín và 

máy hút chân không  

T à đ     h   à   úi  í , đ  ở   i  hô    ,     h        đ ng tr c ti p của ánh nắng. 

Sử dụ g     hú   h    hô g đ  bảo quả  h   g  h    à  h      ng trà tốt nh t.  

6. Thành 

ph m và bảo 

quản  

 Sử dụng h p kín 

bằng kim loại hoặc 

bảo quản trong tủ 

lạ h ( gă     ) 

khoảng 0-5
o
C 

 Cho trà vào h p kim loại đã đ  c rửa sạ h  à  hô    . Đ  hạn ch  ch a nhiều không 

khí trong h p, nên l   đầy trà càng nhiều càng tố ,  a  đó đậy kín lại bằng nắp. 

 Đ  bảo quả    à     h    ần giữ   à     g  gă       ủ lạnh ở nhiệ  đ  khoảng 0-

5
o
C, nên sử dụng thêm 1 lớp túi bao bên ngoài túi/h p trà. 

 Dụng cụ tốt nh t: Túi  hô , hũ/h p kim loại. 

(Nguồn: Phòng Kinh doanh) 

https://www.healthline.com/nutrition/tannins-in-tea
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Công ty tổ ch c ki        HTQL ATTP          ở ki m soát tại từ g  ô g đ ạn sản xu t. 

D a  à       ă   ản hiệ  hà h  he      đị h  hà   ớ   à      ở ki m soát ch      ng, Công ty 

thi t lập các quy trình ki m soát n i b  và tỉ lệ d a trên ki m soát 4M gồm các y u tố về Con 

 g ời (Me ), Ph   g  h   (Me h  ), M    ó  (Ma hi e)  à Vật liệu (Materials).  

3.3. Nghiên cứu công tác đảm bảo chất lượng sản phẩm chè theo ISO 22000:2018 tại công ty 

Đảm bảo ch      ng là m t hoạ  đ ng cần phải th c hiệ , đảm bảo về mặt quản trị và kỹ thuật, 

nhờ đó  h   hé     g   p sản ph m có ch       g, đ    ng yêu cầu của các bên liên quan. Quy 

  ì h đ  h gi    i b  của cô g     ũ g đ  c xây d ng nhằ  gi        à đảm bảo s  tuân thủ.  

Cụ th      đị h     đi m không phù h    h   a : 

Đi m không phù h p nhỏ: Về bản ch t là s  không phù h p xảy ra ngẫu nhiên, gây ả h h ởng 

không nghiêm trọng trong HTQL ATTP.  

Đi m không phù h p nặng: S  không phù h p gây ả h h ở g đ n hiệu l c của HTQL ATTP.  

Đi m không phù h p nghiêm trọng: (1) S  không phù h p gây ả h h ởng nghiêm trọ g đ n HTQL 

ATTP  à  hô g  ó hà h đ ng thích h p; (2) Hoặ  đe  ọa tới tính toàn vẹn, h p pháp của sản ph m.  

Ng ài  a, đ  h gi       g ài  ởi bên th  2 và th  3 đ  c th c hiệ  hà g  ă   he  đú g     

định của các yêu cầu. Song song áp dụng HTQL ATTP theo ISO 22000:2018, cô g     ũ g đ   

 ng các yêu cầu của luậ  đị h địa  h   g,          ầu riêng biệt của  h  h hà g. Đặc biệt, công 

ty tích h p ISO 22000:2018 trên nền tảng áp dụng tiêu chu n HACCP Codex. 

 
Hình 4. Quy trình phát hiện và xử lý sản phẩm chè không phù hợp tại công ty 

(Nguồn: Phòng Kinh doanh) 
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Quy trình phát hiện và xử lý sản ph m chè không phù h p tại  ô g    đ  c th  hiện tại Hình 

4, bao gồ        ớc cụ th   h   a : 

Bƣớc 1. Phát hiện sản phẩm không phù hợp: S  không phù h p xu t phát từ: C   giai đ ạn trong 

quá trình sản xu t từ việc nhập nguyên nhiên vật liệu của các nhà cung   g đ n sản ph m cuối cùng. 

Bƣớc 2. Báo cáo: Mọi cán b , công nhân viên của  ô g    đều có quyền khai báo những phát 

hiện không phù h p.  Khi phát hiện sản ph m không phù h p, cán b , công nhân viên th c hiện phân 

loại,          g ời có th m quyề  đ  xử lý. Lập biên bản xác nhận, phân tích sản ph m không phù 

h p và b  phận liên quan có trách nhiệm cập nhật vào sổ theo dõi sản ph m không phù h p. 

Bƣớc 3. Phát hiện nguyên nhân và đề xuất biện pháp xử lý: Việc xử lý sản ph m không phù 

h p phụ thu c vào từ g    ờng h p cụ th . T   g        ờng h p liên q a  đ n v   đề về ch t 

    g  hì    ởng phòng QA có trách nhiệm tổng h  ,  h    í h  à đ a  a  iện pháp khắc phục, báo 

        Gi   đốc (n u cần). Lập phi u yêu cầu xử lý sản ph m không phù h p. S  không phù h p 

xảy ra khi khách hàng phản hồi hay khi u nại: thì th c hiệ   he        ì h  hă   ó   h  h hà g. 

Bƣớc 4. Phê duyệt: Tùy theo m   đ  ả h h ởng của sản ph m KPH, trách nhiệm phê duyệt 

đ        đị h  h   a : (i) T  ờng h p KPH có th   h    h   g đ  c hoặc có th  xử lý lại: 

   ởng b  phận chịu trách nhiệm phê duyệ ; (ii) T  ờng h p KPH ở hình th c hủy bỏ hoặc hình 

th c nghiệm trọ g  h  ,        ờng h    i     a  đ n nhà cung c p hoặ   h  h hà g: Gi   đốc 

chịu trách nhiệm phê duyệ ; (iii) T  ờng h p biện pháp khắc phục, phòng ngừa đ a  a  hô g 

đ  c phê duyệt thì quay trở lại   ớc 3. 

Bƣớc 5. Tiến hành xử lý: T t cả vậ      g      hi    iệu, bán thành ph m và sản ph m 

không phù h   đề  đ  c nhận bi t và ki       . Sa   hi đã  ó  iện pháp xử    đ  c phê duyệt, 

   ởng các b  phận liên quan phân công cán b  tổ ch c th c hiệ . T  ởng b  phận phải ki m tra 

và báo cho quản lý sản xu  ,  hô g đ  sản ph m không phù h   đ  c sử dụng m t cách vô tình. 

Bƣớc 6. Kiểm tra: T  ởng b  phận ki m tra xác nhận tình trạng xử lý. Sau khi ki m tra n u 

đạ    ì h     T  ởng b  phậ / Gi   đố  đ  phê duyệt. N    hô g đạt quay lại   ớ  5  à   ớc 3. 

Bƣớc 7. Phê duyệt: T  ởng b  phậ / gi   đốc có trách nhiệm phê duyệt quy   định k t thúc 

việc xử lý. N    hô g đ  c phê duyệt quay lại   ớc 5. 

Bƣớc 8. Lƣu hồ sơ: Các b  phận liên quan tại Công ty sẽ th c hiệ      hồ   . 

3.4. Nghiên cứu công tác cải tiến chất lượng sản phẩm chè theo ISO 22000:2018 tại công ty 

Phân tích bối cảnh và yêu cầu của          i     a : Cô g    đã  i n hành phân tích bối cảnh 

và yêu cầu của các bên liên quan giúp công ty xác nhậ   à đị h h ớ g, đ a  a  hi      c phát 

tri n phù h p d a      điều khoản 4 và 6 của ISO 22000:2018. 

T a  đổi thông tin: Hoạ  đ ng này d a      điều khoản 7.4 của ISO 22000:2018. Từ các 

nguồ   hô g  i  đ  c cập nhậ ,  ã h đạo công ty ti n hành  e   é  hà g  ă   à đ a  a      ải 

ti n cần thi t nhằm nâng cao HTQL ATTP. 

Đ  h gi    i b : D a  à  điều khoản 9.2 của ISO 22000:2018  à      ở  h   g   ì h  h t 

   ng. Công ty th c hiện các cu   đ  h gi    i b  hà g  ă , đ    à     ở đ   ã h đạo xem xét và 

đ a  a     giải pháp cải ti n hiệu l c của HTQL tố  h  . Cô g    đa g     ụ g Q     ì h Đ  h 

giá n i b   à  e   é   ã h đạo (QT.02). 

Th m tra và xác nhận giá trị sử dụng: D a  à  điều khoản 8.8.2 của ISO 22000:2018, công ty 

th c hiện hoạ  đ ng th m tra           ì h hà g  ă . K t quả xác nhận hiệu l c các biện pháp 

ki m soát và phối h p các biện pháp ki        đ  c th c hiện d a      điều khoản 8.5.3 của ISO 

22000:2018, cô g    đa g     ụng Quy trình th m tra (QT.13). 

Hà h đ ng khắc phục: Bản ch t là m t quá trình cải ti n, việc xem xét lại hà h đ ng khắc 

phục d a  à  điều khoản 8.9.3 của ISO 22000:2018 đ  c th c hiệ  hà g  ă .  

K t quả xem xét của  ã h đạ : Lã h đạo cao nh t của công ty th c hiện xem xét bằng cách 

 h    í h  hô g  i  đầ   à , đầu ra. Hiệ   ô g    đa g  h c hiện theo quy trình: Quy trình Ki m 

soát s  không phù h    à hà h đ ng khắc phục (QT.06); Quy trình  ng phó tình trạng kh n c p 

(QT.12); Quy trình quản lý rủi ro (QT.14). 
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Hình 5. Quy trình hành động khắc phục sản phẩm chè không phù hợp tại công ty 

(Nguồn: Phòng Kinh doanh) 

Q     ì h hà h đ ng khắc phục sản ph m chè không phù h p tại  ô g    đ  c th  hiện tại 

Hình 5, bao gồ        ớc cụ th   h   a : 

Bƣớc 1. Phát hiện và báo cáo: Mọi cán b  nhân viên trong công ty khi phát hiện có s  không 

phù h p phải có trách nhiệm báo cáo T  ởng b  phận. T  ởng b  phận lập phi u hà h đ ng khắc 

phục theo BM01/QT06. S  không phù h p có th   đề cậ  đ n các v   đề KPH từ hệ thố g  h : con 

 g ời, máy mó ,  hà   ởng, trang thi t bị; phát hiện s  KPH từ các cu   đ  h gi    i b , đ  h gi  

bên th  2, bên th  3; Khi u nại khách hàng; Phát hiện không phù h p trong quá trình sản xu t. 

Bƣớc 2. Phân tích nguyên nhân và đƣa ra hƣớng xử lý: T  ởng các b  phận phối k t h p 

tìm ra nguyên nhân của s  không phù h  , đề ra các biện pháp th c hiện khắc phục. 

Bƣớc 3. Kế hoạch thực hiện hành động khắc phục: Sa   hi     đị h đ  c nguyên nhân của 

s  không phù h p Ban ISO chịu trách nhiệ  đề ra k  hoạch th c hiệ      h à h đ ng khắc phục 

    g  ng bao gồ : Hà h đ ng xóa bỏ hoàn toàn xóa bỏ s  không phù h p, nhữ g  ha  đổi đ  

th c hiệ  đ  khắc phục tình huống; Những biệ   h    gă   hặn v   đề tái xu t hiện; Phải hoạch 

định rõ th m quyền, trách nhiệ   à       ớc th c hiện ti n hà h hà h đ ng khắc phục. 

Bƣớc 4. Phê duyệt: Th m quyền phê duyệt biện pháp khắc phục: Gi   đố  đ  c phép ký 

duyệt giải quy t các Phi u yêu cầ  hà h đ ng khắc phục chung trong toàn b  hệ thống. Các 

T  ởng b  phận đ  c quyền ký lệnh giải quy t các v   đề của b  phậ   ì h  i     a  đ n ch t 

   ng sản ph m. T  ờng h      t quá th m quyền phải trình Gi   đốc. 

Bƣớc 5. Thực hiện hành độn khắc phục: Các b  phận, từ g     h   đ  c phân công ti n 

hành các biện pháp khắc phụ   he   h   g    đã đ  c thống nh t. 

Đạt 

Không 

 đồng ý 

Khô g đạt 

Ki     a đ  h gi  

th c hiện 

L   hồ    

Phê duyệt 

Th c hiện hà h đ ng khắc phục 

Phát hiện và báo cáo 

Phân tích nguyên nhân  

 à đ a  a hà h đ ng khắc phục  

K  hoạch th c hiện hà h đ ng khắc phục 

QT.06 
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Bƣớc 6. Kiểm tra đánh gía thực hiện: Ki m tra theo bi u mẫu BM01/QT06. B  phậ / g ời 

th c hiện hà h đ ng khắc phục xong phải báo cáo lại    ởng b  phận  à Gi   đốc k t quả th c 

hiện: N u s  không phù h   đ  c khắc phục thì k    hú      hồ   ; n u s  không phù h    h a 

đ  c khắc phục yêu cầu th c hiện ti p hoặc lập phi u mới; Trong thời hạn mà những biện pháp 

khắc phụ   h a giải quy      g    t quá khả  ă g  ủa b  phậ  đa g giải quy t cầ  đề nghị    ởng 

ban an toàn th c ph m và các b  phận khác liên quan h i thảo giải quy t. Ng ời tr c ti p th c hiện 

hà h đ ng khắc phục ghi vào sổ theo dõi  hà h đ ng khắc phục theo bi u mẫu BM02/QT06. Báo 

cáo T  ởng b  phận khi k t thúc m t quá trình khắc phục theo bi u mẫu BM02QT06. 

Bƣớc 7. Lƣu hồ sơ: Các b  phận liên quan tại công ty sẽ th c hiệ      hồ   . 

4. Kết luận 

D a trên th c trạng nghiên c u, chúng tôi nhận th y Công ty TNHH TH Hải Đă g đã  ghi   

túc th c hiện quy trình áp dụng B  tiêu chu n ch      ng tiên ti   ISO 22000:2018: Cô g    định 

h ớng phát tri n sản xu    he  h ớng t  đ ng hóa, hiệ  đại hóa. Đị h h ớng xây d ng từ  a  đầu 

    ở hạ tầng tốt và thi t k , lắ  đặt khu v c sản xu t hiệ  đại; Công ty xây d ng, th c hiện và duy 

trì ki m soát ch      ng tại từ g  ô g đ ạ  đối với sản xu t sản ph m chè theo ISO 22000:2018. 

Công ty luôn có s  đ  h gi   ải ti n từ bên th  3 đ  c công nhận. Lã h đạo công ty luôn th c thi 

cải ti n HTQL ATTP hà g  ă   hằ  đ a  a     hà h đ ng cải ti n ch      ng sản ph m.  

Nh   ậy, ISO 22000:2018 là những yêu cầu, quy trình, thủ tụ  h ớng dẫn tổ ch c áp dụng 

trong sản xu t sản ph m, dịch vụ nhằ  đảm bảo sản ph m, dịch vụ đạ  đ  c các yêu cầu về ch t 

   ng, an toàn th c ph m. M t tổ ch c, m t doanh nghiệp áp dụng thành công ISO 22000:2018 

 ũ g  h   h   đ  c khả  ă g    g   p những sản ph m, dịch vụ về th c ph m th c s  an toàn và 

có ch       g  h   g ời tiêu dùng. Áp dụng thành công ISO 22000:2018 trong sản xu t sản 

ph m chè tại công ty TNHH TH Hải Đă g là chìa khóa nhằm thu hút s   i    ởng của khách 

hàng về s  đảm bảo ch      ng của sản ph m và dịch vụ mà công ty cam k t cung c p giá trị th c 

cho khách hàng.  

Lời cảm ơn  

K t quả nghiên c    ài     đ  c th c hiện từ nguồn kinh phí của D     “Nghi      ,        g 

và công bố     i    h        ở   ả      h       g  i    i   (HACCP (SSOP), ISO)     g  i        

 ả   h    h   ại công ty TNHH TH Hải Đă g”,  ã  ố DA/NN/12/2021, nhóm nghiên c u xin cảm 

   Q ỹ Phát tri n Khoa học Công nghệ tỉnh Th i Ng     đã hỗ tr  nguồn ngân sách cho d  án. 
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