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Received:  13/4/2022 To guarantee the safety food during processing, the Food Safety 

Management Systems-Diagnostic Instrument (FSMS-DI) is developed 

to evaluate the overview of food safety management systems. This 

study aimed to evaluate the effectiveness of the food safety 

management systems performance in a frozen Pangasius production 

through a “diagnosis self-assessment” method. Results show that the 

context factor was at a level of 2 (medium risk), the control and 

quality assurance activities were at the level of 2, reflecting that the 

company operated fitting well by the principle of FSMS-DI. 

Additionally, the food safety performance indicator was assigned a 

score of 2-3, implying an effective performance of FSMS and good 

food safety output. It is highly suggested that practically quantitative 

evaluation by a sampling plan of Microbial Assessment Scheme 

should combine with FSMS-DI for further study. 
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THÔNG TIN BÀI BÁO TÓM TẮT 

Ngày nhận bài:  13/4/2022 Nhằm đảm bảo an toàn thực phẩm trong quá trình chế biến, công cụ 

chẩn đoán (FSMS-DI: Food Safety Management Systems-Diagnostic 

Instrument) đã được phát triển để đánh giá toàn bộ hệ thống quản lý 

an toàn thực phẩm. Nghiên cứu này nhằm đánh giá hiệu quả của hệ 

thống quản lý chất lượng bằng công cụ “chuẩn đoán” tại nhà máy 

thuỷ sản xuất khẩu cá Tra phi lê đông lạnh. Kết quả cho thấy, nhà 

máy có mức nguy cơ trung bình (mức 2), trong khi hệ thống quản lý 

an toàn thực phẩm FSMS đang vận hành rất phù hợp với thực tế nhà 

máy, các hoạt động kiểm soát và đảm bảo an toàn, chất lượng thực 

phẩm của nhà máy được triển khai và cân đối tốt so với thực trạng. 

Hơn nữa, mức độ thực hiện các hoạt động quản lý chất lượng thực 

phẩm đang vận hành đạt mức cao hơn cần thiết (mức 2-3). Điều này, 

có thể kết luận rằng hệ thống quản lý chất lượng của nhà máy đang 

hoạt động tốt, có hiệu quả cao và có thể đảm bảo an toàn vệ sinh thực 

phẩm của sản phẩm cuối. Để đạt hiệu quả hơn trong việc đánh giá hệ 

thống quản lý chất lượng, bên cạnh phương pháp “chuẩn đoán” thì 

việc đánh giá định lượng trên thực tế thông qua phương pháp lấy mẫu 

và phân tích vi sinh vật (MAS-Microbial Assesment Scheme) được 

khuyến nghị áp dụng. 
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1. Giới thiệu 

Cá Tra (Pangasius hypophthalmus) là một trong những loài cá chủ lực của ngành thủy sản 

khu vực sông Mekong nói riêng và Việt Nam nói chung. Sản phẩm cá Tra của Việt Nam đang 

được xuất khẩu đến 131 quốc gia và vùng lãnh thổ [1]. Tuy nhiên, trong quá trình chế biến, nguy 

cơ mất an toàn vệ sinh của cá Tra là tương đối cao do việc áp dụng, thực hiện các hệ thống quản 

lý an toàn thực phẩm chưa triệt để và còn nhiều bất cập. Sản phẩm cá Tra phải đối mặt với một số 

trở ngại liên quan đến an toàn thực phẩm do bị từ chối xuất khẩu sang các nước Châu Âu như 

được nêu trong hệ thống cảnh báo nhanh về thực phẩm và thức ăn chăn nuôi – RASFF (Rapid 

Alert System for Food and Feed) [2], [3]. Nhằm đảm bảo an toàn thực phẩm, công cụ chẩn đoán 

(FSMS-DI: Food Safety Management Systems - Diagnostic Instrument) đã được phát triển để 

đánh giá toàn bộ hệ thống quản lý an toàn thực phẩm (FSMS). Cụ thể, công cụ chẩn đoán đã 

được áp đụng trên các quy trình sản xuất thịt ở Bỉ, Ý, Tây Ban Nha [4]-[6], sữa ở Nhật [7], sữa ở 

Keyna [8], rau ở Hà Lan [9], rau ở Brazil [10], rau ở Keyna [11], [12], cá ở Keyna [13]. Tuy 

nhiên, việc đánh giá FSMS bằng công cụ này ở Việt Nam chưa áp dụng mặc dù các doanh nghiệp 

sản xuất thực phẩm đã áp dụng đa dạng các FSMS trong thực tế như: HACCP (Hazard Analysis 

and Critical Control Points), BRC (British Retail Consortium), IFS (International Food Standard), 

ISO (International Organization for Standardization) 22000… [2]. Nghiên cứu này được thực 

hiện nhằm đánh giá FSMS tại nhà máy chế biến cá Tra xuất khẩu bằng phương pháp tự đánh giá 

thông qua hình thức phỏng vấn (FSMS-DI) dựa trên phân tích, đánh giá mức độ rủi ro của các 

yếu tố bối cảnh; các hoạt động cốt lõi kiểm soát và đảm bảo an toàn và chất lượng thực phẩm; và 

xác định FSMS có được triển khai hiệu quả hay không nhằm ước lượng mức an toàn và chất 

lượng của thành phẩm. Nghiên cứu này cung cấp thêm các thông tin hữu ích và nội dung cần cải 

thiện trong FSMS đang vận hành tại nhà máy để góp phần kiểm soát và đảm bảo an toàn và chất 

lượng thực phẩm. 

2. Phương pháp nghiên cứu 

2.1. Đối tượng nghiên cứu 

Đối tượng nghiên cứu là nhà máy chế biến cá Tra phi lê đông lạnh xuất khẩu tại Đồng bằng 

sông Cửu Long, năng suất sản phẩm: 40 tấn/ngày. Các thị trường xuất khẩu chính gồm Nga, Ba 

Lan, Trung Đông, Nam Mỹ, EU, Canada, Úc, Hong-Kong, Mỹ, Trung Quốc. Hệ thống FSMS 

đang áp dụng gồm HACCP và HALAL. 

2.2. Phương pháp nghiên cứu 

FSMS-DI là phương pháp tự đánh giá thông qua một bài phỏng vấn tỉ mỉ với lãnh đạo phòng 

quản lý chất lượng của nhà máy, nội dung gồm 58 bộ câu hỏi được phát triển bởi Luning và cộng 

sự [14] và Jacxsens và cộng sự [15]. Mỗi câu hỏi đều có các hướng dẫn và được giải thích về 

nguyên tắc thực hiện trước khi tiến hành phỏng vấn; thời gian phỏng vấn được thực hiện trong 3 - 

4 giờ. Bảng câu hỏi được thiết kế bao gồm 58 câu hỏi và được chia làm 04 phần: (1) phân tích, 

đánh giá bối cảnh mà hệ thống quản lý an toàn thực phẩm đang vận hành; (2) phân tích, đánh giá 

các hoạt động cốt lõi kiểm soát; (3) các hoạt động cốt lõi đảm bảo của hệ thống quản lý an toàn 

thực phẩm (FSMS); (4) hiệu quả của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm (FSPI). Kết quả của 

FSMS-DI thu được bằng điểm số được thể hiện thông qua sơ đồ mạng nhện ứng với từng nội 

dung cụ thể. 

2.3. Phương pháp đánh giá 

Mỗi câu hỏi ứng với từng nội dung cụ thể tại nhà máy chế biến được cho điểm ở cấp độ từ 0 đến 

3. Giá trị trung bình điểm số được tính toán để có cái nhìn tổng quan về bối cảnh chung của hệ 

thống quản lý an toàn thực phẩm, mức độ các hoạt động kiểm soát (control activities) và hoạt động 
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đảm bảo (asurance activities) của hệ thống quản lý an toàn thực phẩm (FSMS), hiệu quả của hệ 

thống quản lý an toàn thực phẩm và mức độ an toàn của sản phẩm đầu ra (Food Safety-FS).  

Phần đánh giá tổng quan về bối cảnh chung của FSMS gồm đặc điểm sản phẩm, đặc thù sản 

xuất, cơ cấu tổ chức nhà máy và đặc điểm chuỗi môi trường. Đối với bối cảnh, mức điểm số cao 

tương ứng nguy cơ cao về FSMS (điểm 3 = không tốt). 

Hoạt động kiểm soát an toàn thực phẩm gồm những hoạt động thiết kế các biện pháp 

phòng ngừa (a), thiết kế các quá trình can thiệp (b), thiết kế hệ thống đo đạc (c) và chiến lược 

điều khiển chất lượng (d). Tương tự, điểm số được đánh giá từ 0 đến 3 tương ứng theo cấp thấp, 

cơ bản, trung bình và nâng cao cho mỗi hoạt động kiểm soát. Hoạt động đảm bảo an toàn thực 

phẩm gồm lưu trữ hồ sơ, thẩm tra, phê chuẩn (validation). Có bốn mức độ điểm từ 0 đến 3 tương 

ứng với không hiệu quả, ở mức thấp, ở mức căn bản và ở mức toàn diện. Sau đó, điểm số trung 

bình được quy đổi thành điểm đánh giá tổng thể về hệ thống quản lý an toàn thực phẩm: điểm 

trung bình dưới 0,3 ứng với điểm đánh giá chung là 0 điểm; từ 0,3 - 1,2 ứng với điểm đánh giá là 

1 điểm; từ 1,3 - 1,7 ứng với điểm đánh giá từ 1 - 2 điểm, từ 1,8 - 2,2 ứng với điểm đánh giá là 2 

điểm; từ 2,3 - 2,7 ứng với điểm đánh giá từ 2 – 3 điểm; từ 2,8 - 3,0 ứng với điểm đánh giá là 3 

[2], [4], [5].  

Nguyên lý cơ bản của công cụ “chuẩn đoán”: Nếu nhà máy hay đơn vị sản xuất với bối cảnh 

có mức độ nguy cơ cao (mức 3) thì đòi hỏi phải có một hệ thống quản lý an toàn thực phẩm nâng 

cao (mức 3) mới có thể đảm bảo đầu ra của sản phẩm phù hợp với yêu cầu về an toàn thực phẩm. 

Ngược lại, nếu đơn vị sản xuất ở bối cảnh có mức độ nguy cơ thấp (mức 1) thì chỉ yêu cầu hệ 

thống quản lý an toàn thực phẩm mức cơ bản (mức 1) thì vẫn đảm bảo đầu ra của sản phẩm phù 

hợp với yêu cầu về an toàn thực phẩm (Hình 1). 

 
Hình 1. Mối quan hệ của bối cảnh - hệ thống quản lý an toàn thực phẩm - đầu ra sản phẩm 

2.4. Xử lí số liệu 

Dữ liệu thu thập sau phỏng vấn và chuẩn đoán được xử lí và thể hiện thông qua đồ thị mạng 

nhện bằng chương trình Microsoft Excel 2019.  

3. Kết quả và bàn luận 

3.1. Bối cảnh vận hành hệ thống quản lý an toàn thực phẩm 

Cá nhiệt đới (bao gồm cá Tra) nhìn chung có mật số tế bào vi sinh vật trên da và trong nội 

tạng cá cao hơn so với cá ôn đới [16]. Hơn nữa, thịt cá Tra có pH cận 7 và độ hoạt động của nước 

(aw) cao hơn 0,98 nên phù hợp cho sự phát triển chung của vi sinh vật. Vậy nên “nguy cơ từ 

nguyên liệu” có điểm 1. Ngược lại, “nguy cơ từ sản phẩm” có mức 3 vì đây là sản phẩm tươi 

sống có các tính chất dễ bị hư hỏng và gây bệnh khi quá trình sản xuất và điều kiện bảo quản mất 

kiểm soát. Quy trình chế biến không có các bước vô hoạt vi sinh vật hay có nhiều bước can thiệp 

hay kết hợp nhiều phương pháp rào cản nên “mức độ của các bước can thiệp có mức 3.  

Nhà máy có mối quan tâm cao về quy trình công nghệ chế biến cá Tra, quy trình bán tự động 

được sản xuất liên tục và phụ thuộc vào tay nghề của công nhân (Hình 2 - a), vậy nên “tốc độ 

thay đổi sản phẩm/quy trình” có điểm 1. Nhà máy không có sửa đổi sản phẩm hoặc đóng gói bao 
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bì và/hoặc cải tiến dòng sản phẩm, kéo dài 2 - 3 năm. Mặc dù, nhà máy có thể cải thiện quy trình 

sản xuất bằng một quy trình tự động hơn. Tuy nhiên, lực lượng lao động thường “rẻ hơn” và điều 

này cung cấp cơ hội việc làm cho công nhân trong khu vực [17]. “An toàn bao bì” có điểm 2, cá 

phi lê được đóng gói trong vật liệu bao bì LDPE (low - density polyethylene) được xem là rào 

cản cơ học nhằm ngăn ngừa sự xâm nhập của vi sinh vật. “Tốc độ thay đổi quy trình” có liên hệ 

đến sự phát triển và cải tiến quy trình (như điều chỉnh công thức sản phẩm, điều kiện bao gói…); 

chỉ số này được cho điểm 2 và không có khả năng thay đổi trong tương lai gần nhằm đáp ứng với 

những yêu cầu khách hàng trong nước và quốc tế. 

  

 
Hình 2. Chi tiết về chẩn đoán các nhân tố tình huống: đặc trưng của quy trình và sản phẩm (a), đặc điểm 

cơ cấu tổ chức (b) và đặc điểm chuỗi môi trường (c) 

 

Hình 2 - b mô tả cơ cấu tổ chức của nhà máy cho thấy “Đội ngũ nhân viên kỹ thuật” ở mức 1 

vì có văn phòng đảm bảo chất lượng (QA) với đội ngũ cán bộ và chuyên gia an toàn thực phẩm 

(30 thành viên) và trang bị một phòng thí nghiệm với đầy đủ phương tiện phân tích và nghiên 

cứu. “Sự thay đổi của lực lượng lao động” đạt mức 2 vì có khoảng 40% nhân viên có thời gian 

làm việc từ 1 - 5 năm, số nhân viên còn lại không cố định và có sự thay đổi thường xuyên. Khi 

nhân viên có thâm niên rời khỏi nhà máy, một bộ phận có kiến thức và kinh nghiệm bị mất có thể 

gây ảnh hưởng đến an toàn và chất lượng sản phẩm đầu ra. “Năng lực điều hành” đạt mức 1 vì 

nhân viên có kinh nghiệm trong nghề trên 3 năm, thường xuyên được đi tập huấn và tham dự hội 

thảo nâng cao năng lực. “Hệ thống thông tin” đạt mức 2, do các thông tin về yêu cầu điều hành 

được triển khai với hình thức bằng văn bản giấy đến những bộ phận có liên quan. 
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Đặc điểm chuỗi môi trường được thể hiện ở Hình 2 – c, kết quả cho thấy “Chuỗi sản xuất an 

toàn” được đánh giá ở mức 3. Trong một số chuỗi sản xuất như công đoạn rửa, chỉnh hình, lạnh 

đông nhưng không làm giảm đáng kể nguồn lây nhiễm. Điều này chủ yếu do thiếu các bước kiểm 

soát hiệu quả trong thực tế sản xuất. Mặt khác, nhà máy cũng chịu ảnh hưởng từ nhà cung cấp cá 

Tra nguyên liệu. “Mối quan hệ với nhà cung cấp” ở mức 1, do nhà máy có quan hệ ràng buộc về 

vấn đề dư lượng kháng sinh của nguyên liệu với các nhà cung cấp (70% nguyên liệu cá là nhà 

máy tự nuôi). Ngoài ra, nhà máy có đội ngũ kiểm tra kháng sinh tại vùng nuôi và có khả năng cho 

kết quả trong vòng 24 giờ.  

“Mối quan hệ với khách hàng” được đánh giá ở mức 2, nhà máy có thảo luận về việc sử dụng 

sản phẩm với khách hàng (về các chỉ tiêu kiểm soát chất lượng) nhưng nhà máy không thể đáp 

ứng một số yêu cầu cụ thể về hệ thống chất lượng của khách hàng, chủ yếu từ các khách hàng 

nước ngoài và các yêu cầu của thị trường thế giới. Yêu cầu các bên liên quan ở mức 2, vì nhà 

máy phải đối mặt với các yêu cầu đảm bảo chất lượng bổ sung chẳng hạn như IFS (là tiêu chuẩn 

thực phẩm quốc tế), BRC (là tiêu chuẩn về an toàn thực phẩm do Hiệp hội bán lẻ Anh ban hành) 

và HALAL (là tiêu chuẩn xác nhận thực phẩm đạt yêu cầu về quy chuẩn của đạo Hồi). Tuy 

nhiên, các yêu cầu và quy định cũng tạo nhiều áp lực lên quy trình sản xuất và hệ thống quản lý 

chất lượng, điển hình là việc sử dụng chlorine như chất tẩy rửa trong công đoạn rửa cá không 

theo quy định của Châu Âu nhưng được mong đợi giảm đi lượng vi khuẩn để xuất khẩu sang Mỹ. 

Điểm trung bình cho toàn bộ nhân tố tình huống (bối cảnh) là 1,9 và vì thế điểm đánh giá theo 

thang quy đổi đạt mức 2 (nguy cơ trung bình). Kết quả này cũng tương đồng với nghiên cứu của 

Noseda và cộng sự [3] tại một nhà máy chế biến cá Tra ở Đồng bằng sông Cửu Long (năng suất 

nguyên liệu 200 tấn/ngày) với điểm trung bình cho nhân tố tình huống tại nhà máy là 1,9 và điểm 

đánh giá theo thang quy đổi đạt mức 2. Một nghiên cứu khác của Tống Thị Ánh Ngọc và cộng sự 

[18] tại một nhà máy chế biến cá Tra ở Đồng bằng sông Cửu Long (năng suất nguyên liệu 70-100 

tấn/ngày) cũng cho thấy điểm trung bình cho nhân tố tình huống tại nhà máy là 2,2 và điểm đánh 

giá theo thang quy đổi đạt mức 2. 

3.2. Hoạt động kiểm soát an toàn và chất lượng thực phẩm 

Hình 3 mô tả chi tiết điểm cho hoạt động kiểm soát an toàn và chất lượng thực phẩm tại nhà 

máy chế biến. Hình 3 - a trình bày thiết kế các phương pháp ngăn ngừa trong các hoạt động kiểm 

soát của hệ thống quản lý chất lượng. Trong khảo sát này, “Thiết kế trang thiết bị và phương tiện 

vệ sinh” ở mức 2, bởi vì việc thiết kế vệ sinh và phương tiện vệ sinh chưa được cải tiến theo điều 

kiện sản xuất. Do đó, việc cải thiện khía cạnh này có thể góp phần vào hoạt động ngăn ngừa đạt 

mức cao nhất. Điều này có thể được thực hiện bởi các chứng chỉ về máy móc và trang thiết bị. 

“Phương tiện làm lạnh” đạt điểm 3, bởi vì công suất cho các thiết bị làm mát được hiển thị và 

kiểm tra nhiệt độ trực tuyến mỗi ngày. “Chương trình vệ sinh” cũng đạt mức cao nhất (điểm 3), 

vì chương trình vệ sinh hoàn chỉnh trên từng thiết bị, từng công đoạn phù hợp theo hướng dẫn sử 

dụng của nhà cung cấp, sau đó có kiểm chứng và cải tiến như nhà máy sẽ thường xuyên thay đổi 

hóa chất khử trùng để tránh sự kháng hoá chất của vi khuẩn sau một thời gian nhất định. Nhà 

máy đã cải thiện những tiêu chuẩn vệ sinh cá nhân, nâng điểm “Yêu cầu vệ sinh cá nhân” lên 

mức cao nhất. “Kiểm soát nguyên liệu đầu vào” đạt mức điểm 2, nhờ vào kiểm soát nguyên liệu 

tươi sống dựa vào tài liệu hướng dẫn theo quy định cụ thể. 

Hình 3 - b cho thấy ba trong bốn nội dung đều đạt mức căn bản (điểm 2). “Các phương pháp 

can thiệp” được cải tiến để phù hợp với nhà máy. Các máy đóng gói được sử dụng theo hướng 

dẫn cơ bản nhưng không có kiểm tra định kỳ khi máy hút chân không không đạt chất lượng thì sẽ 

có bộ phận sửa chữa nên được đánh giá ở mức 1 (thấp). Nhiệm vụ “Bảo trì và hiệu chuẩn” được 

ghi thành văn bản, kế hoạch được đưa ra trong vòng 1 năm cho tất cả các thiết bị, nhưng chưa có 

đánh giá rủi ro cụ thể để khắc phục cho năm kế tiếp. “Phương tiện can thiệp-bao bì” đạt điểm 2, 

vì nhà máy đã sử dụng rào cản bảo vệ là bao bì LDPE để ngăn chặn sự xâm nhập của vi sinh vật. 

“Phương tiện can thiệp vật lý” đạt mức 2, nhà máy có thiết bị chế biến được mô tả trong bản quy 
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chuẩn kỹ thuật được cung cấp bởi nhà cung cấp thiết bị, thiết bị của nhà máy có thể đáp ứng tiêu 

chuẩn và bền, nhưng không được kiểm tra có hệ thống và thường xuyên cải tiến. 

  

  
Hình 3. Chi tiết về chẩn đoán các hoạt động kiểm soát an toàn thực phẩm: thiết kế các biện pháp phòng 

ngừa (a), thiết kế các quá trình can thiệp (b), thiết kế hệ thống đo đạc (c) và chiến lược điều khiển chất 

lượng (d) 

 

Hình 3 - c cho thấy ba trong số bảy chỉ số đang ở mức tối ưu nhất, vì vậy việc cải thiện bốn 

chỉ tiêu còn lại trong thiết kế hệ thống đo đạc có thể cải thiện điểm trung bình chung của FSMS 

của nhà máy. Phòng thí nghiệm tại nhà máy đạt ISO 17025 và dựa trên những phương pháp phân 

tích truyền thống hoặc hiện đại được quốc tế công nhận nên “Các phương pháp phân tích, 

phương tiện đo đạc, chương trình hiệu chuẩn” đạt điểm 3. “Phân tích CCP-Critical Control 

Points” (các điểm kiểm soát tới hạn) đạt điểm 2, bởi vì nó được thực hiện có hệ thống và được 

kiểm tra cho các tình huống sản xuất thực tế. “Thiết kế các tiêu chuẩn và dung sai” ở mức điểm 1 

vì thiết kế tiêu chuẩn dựa trên những văn bản và kinh nghiệm của nhà máy mà không có kiểm tra 

cụ thể. “Kế hoạch lấy mẫu” đạt mức 2, nhà máy có kế hoạch lấy mẫu định kì và hành động khắc 

phục nhưng chưa dựa trên những kết quả phân tích thống kê về phân bố các mối nguy trong quá 

trình sản xuất mang tính thường xuyên. “Hành động sửa chữa” đạt mức 2 và cần phân tích 

nguyên nhân gây ra sai lệch và đo lường sự sai lỗi của sản phẩm, cần cải thiện và điều chỉnh quy 

trình và xử lý sản phẩm không đạt chuẩn. 

Hình 3 - d cho thấy tất cả các chỉ số đều không đạt điểm tối đa vì còn nhiều hạn chế như thực 

hiện vệ sinh dụng cụ đạt diểm 2 vì sự nhiễm chéo thỉnh thoảng xảy ra do các trang bị chưa phù 

hợp. Năng suất chế biến - can thiệp vật lý (máy lạng da) và năng suất chế biến - can thiệp bao bì 

ở điểm 2 vì thỉnh thoảng quá trình chế biến không ổn định và sự chênh lệch các thông số kỹ thuật 

vẫn còn xảy ra. Dụng cụ thiết bị đo đạc nhạy cảm với một số quá trình chế biến vì môi trường 

thủy sản có độ ẩm cao có thể làm sai lệch kết quả ghi nhận được. “Tính sẵn có của thủ tục” ở 
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mức 2, nhưng có thể được cải thiện bằng cách thiết kế các thủ tục cụ thể cho những người dùng 

dự định và có cập nhật. Điều này có thể đạt được bằng cách hiển thị các quy trình vận hành tiêu 

chuẩn tại các vị trí cần thiết (ví dụ: treo trên tường) và được thay thế mới bất cứ khi nào có thay 

đổi trong cách thức thực hiện. Thay đổi này có thể tác động tích cực đến an toàn vi sinh vật và 

chất lượng của sản phẩm, vì “thực hiện các thủ tục” ở mức 2, do công nhân viên đang tuân thủ 

các quy trình một cách chưa thật sự nghiêm ngặt. “Công suất làm lạnh” được đánh giá ở mức 2 

do có thiết bị kiểm soát nhiệt độ tự động trong phòng quy trình, nhưng không có thông tin liên 

tục về nhiệt độ sản phẩm và không có giám sát tự động về nhiệt độ môi trường. Hiệu suất thực tế 

của các dụng cụ đo đạc và thiết bị phân tích được đánh giá ở mức 2, vì thiết bị tương đối ổn định 

đối với các thành phần sản phẩm khác nhau và phòng thí nghiệm được công nhận cũng có đầy đủ 

thiết bị phân tích nhưng hiệu suất chưa mạnh. Như vậy, điểm trung bình cho hoạt động kiểm soát 

an toàn thực phẩm tại nhà máy là 2,16 điểm và vì thế điểm quy đổi đạt mức 2 (mức trung bình). 

Nhìn chung, kết quả này cho thấy các hoạt động kiểm soát an toàn thực phẩm đạt mức khá phù 

hợp với bối cảnh của nhà máy cũng có mức 2. Kết quả này khác với nghiên cứu của Tống Thị 

Ánh Ngọc và cộng sự [18] khi điểm quy đổi cho hoạt động kiểm soát an toàn thực phẩm tại nhà 

máy nghiên cứu chỉ đạt mức 1-2 (mức thấp đến trung bình). 

3.3. Hoạt động đảm bảo an toàn và chất lượng thực phẩm 

Các hoạt động đảm bảo trọng tâm là các hoạt động có kế hoạch có hệ thống nhằm hỗ trợ cho 

hoạt động kiểm soát chất lượng, bao gồm các yêu cầu đặt ra cho hệ thống, đánh giá hiệu quả của 

nó và tổ chức các điều chỉnh khi cần thiết [19]. Hình 4 cho thấy cả chín nội dung đánh giá đều đạt 

điểm ở mức trung bình (mức 2). “Truyền đạt yêu cầu của các bên liên quan” đạt mức 2, vì nhà 

máy có các yêu cầu cập nhật đảm bảo chất lượng một cách nhanh dựa trên những quy định thay 

đổi, quy định mới với sự hỗ trợ của các nhà chuyên gia, tư vấn. “Sử dụng có hệ thống các thông 

tin phản hồi” đạt mức 2, do nhà máy thường sử dụng dữ liệu tập hợp từ hoạt động giám sát trong 

hệ thống chế biến mà chưa có xây dựng hệ thống dữ liệu chuẩn. Các hoạt động “phê chuẩn” 

(validation) gồm “Phê chuẩn các biện pháp phòng ngừa”, “phê chuẩn các hệ thống can thiệp” và 

“phê chuẩn các hệ thống đo lường” được đánh giá ở mức 2 vì tất cả các tiêu chuẩn trên đều được 

công nhận có giá trị dựa trên các ý kiến chuyên gia, nhà tư vấn và các nguồn khoa học nhưng 

không được kiểm tra bằng các thử nghiệm thực tế thông qua thu thập và đánh giá kết quả. Quá 

trình thẩm tra thiết bị và phương pháp thực hiện dựa vào việc phân tích dữ liệu và thực hiện bởi 

nhân viên nội bộ của nhà máy, thỉnh thoảng có cán bộ bên ngoài và được lưu trữ nội bộ (thẩm tra 

các bên có liên quan). Do “lưu trữ và quản lý hồ sơ” được ghi chép đầy đủ, nhưng chỉ lưu trữ và 

quản lý dưới dạng văn bản mà chưa có công cụ quản lý cơ sở dữ liệu trực tuyến và chỉ những 

người có thẩm quyền mới có thể truy cập được, do đó nhà máy có thể cải thiện việc lưu trữ và 

quản lý hồ sơ bằng việc tích hợp các tài liệu có sẵn và thiết lập hệ thống sử dụng cho tất cả mọi 

người trong nhà máy. 

Như vậy, điểm trung bình cho hoạt động an toàn thực phẩm FSMS (bao gồm hoạt động kiểm 

soát và hoạt động đảm bảo an toàn và chất lượng thực phẩm) tại nhà máy là 2,12 và vì thế điểm 

quy đổi đạt mức 2, chứng tỏ các hoạt động kiểm soát và đảm bảo an toàn và chất lượng thực 

phẩm gần như tương đương nhau, nghĩa là FSMS trong nhà máy được cân đối tốt. Bên cạnh đó, 

các hoạt động kiểm soát an toàn và chất lượng thực phẩm thường có điểm số cao ở hầu hết các 

nhà máy chế biến thực phẩm tuân thủ tốt các yêu cầu và quy định của luật pháp về an toàn thực 

phẩm [3]-[5]. 

Mức độ thực hiện hệ thống quản lý an toàn thực phẩm thể hiện qua mức độ an toàn thực phẩm 

cuối của các sản phẩm thực phẩm. Sơ đồ mạng nhện cho hoạt động an toàn thực phẩm được mô 

tả trong Hình 5. Các thông số không có điểm cao nhất là “các khiếu nại về an toàn vi sinh vật”, 

“các khiếu nại về vệ sinh” và “sản phẩm không đạt chuẩn/thiếu quy cách”. Từ kết quả phỏng vấn, 

mối nguy sinh học chủ yếu là Listeria monocytogenes và E. coli vẫn còn hiện diện trên sản phẩm 

cuối mặc dù với tần suất không thường xuyên. Những điểm dưới mức tối ưu này có thể được giải 
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quyết khi các cải tiến về FSMS của nhà máy được thực hiện, chẳng hạn như tối ưu hóa “thiết kế 

hợp vệ sinh của thiết bị và cơ sở vật chất”, cải thiện “thiết kế tiêu chuẩn và dung sai”, và thực 

hiện các thử nghiệm trong nội bộ nhà máy. 

  
Hình 4. Chi tiết về chẩn đoán các hoạt động  

đảm bảo an toàn và chất lượng thực phẩm 
Hình 5. Mức độ thực hiện của hệ thống quản lý 

an toàn và chất lượng thực phẩm (FSPI) 
 

“Đánh giá hệ thống quản lý chất lượng”, “lấy mẫu sản phẩm để kiểm chứng an toàn vệ sinh 

thực phẩm” và “tiêu chuẩn đánh giá” là các thông số đạt điểm tối đa, vì đánh giá hệ thống quản lý 

chất lượng được thực hiện bởi bên thứ ba và một tổ chức an toàn thực phẩm trong nước. Lấy mẫu 

sản phẩm theo quy trình, tần suất cố định và kế hoạch lấy mẫu trên dây chuyền sản xuất, (bán) 

thành phẩm, môi trường và bề mặt tiếp xúc. Tiêu chuẩn đánh giá là sự kết hợp các tiêu chuẩn hợp 

pháp và các quy định đặc biệt được thiết lập theo hướng dẫn của nhà máy (ví dụ đối với kiểm tra 

vi sinh vật thì kết hợp nhiều quy định của nhiếu quốc gia khác nhau, tương tự đối với kiểm tra 

kháng sinh vì đôi khi có thể xem xét xuất sang nhiều thị trường khác nhau). Như vậy, điểm đánh 

giá chung cho hiệu quả vận hành của hệ thống quản lý an toàn và chất lượng thực phẩm (FSPI) 

tại nhà máy đạt mức 2 - 3, phản ánh hệ thống FSMS đang được triển khai tốt và hiệu quả trong 

nghiên cứu này. 

3.4. Đánh giá tổng quát hệ thống quản lý an toàn và chất lượng thực phẩm 

 
Hình 6. Điểm đánh giá bối cảnh, FSMS, FSPI (mức độ thực hiện của FSMS) và đầu ra sản phẩm  

trong quá trình chế biến 

 

Trong nghiên cứu này, nhà máy có mức nguy cơ trung bình trong khi hệ thống quản lý an toàn 

thực phẩm FSMS rất phù hợp với thực tế nhà máy, các hoạt động kiểm soát và đảm bảo an toàn 

và chất lượng thực phẩm của nhà máy được triển khai và phát huy khá tốt (Hình 6). Kết quả đánh 

giá ở Hình 6 cho thấy các hoạt động này được thực hiện tương đương mức cần thiết (mức 2 so 

với bối cảnh ở mức 2). Hơn nữa, mức độ thực hiện các hoạt động quản lý chất lượng thực phẩm 

đang vận hành đạt mức cao hơn cần thiết (mức 2 - 3). Điều này, có thể kết luận rằng hệ thống 

quản lý chất lượng của nhà máy đang hoạt động tốt và có hiệu quả cao đáp ứng tốt và đảm bảo an 
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toàn vệ sinh thực phẩm của sản phẩm cuối. Tuy nhiên, để hệ thống quản lý chất lượng được đánh 

giá là tốt về mặt thực tế và có tương đồng với phương pháp chuẩn đoán thì đề nghị thực hiện các 

nghiên cứu tiếp theo bằng phương pháp MAS (Microbial Assesment Scheme) - phương pháp lấy 

mẫu và phân tích vi sinh vật [20]. 

4. Kết luận 

Tóm lại, hệ thống quản lý chất lượng của nhà máy đang hoạt động tốt, tương thích với bối 

cảnh của nhà máy nên có thể đảm bảo an toàn vệ sinh thực phẩm của sản phẩm cuối. Bên cạnh 

đó, nhà máy có thể cải thiện một số yếu tố để hệ thống quản lý chất lượng được tốt hơn như cải 

thiện hệ thống kiểm soát và đảm bảo an toàn thực phẩm. Cụ thể, thực hành vệ sinh cá nhân tốt; 

cải tiến các trang thiết bị và phương tiện làm vệ sinh khử trùng (thường xuyên thử hoạt tính khử 

trùng và/hoặc thay đổi các hóa chất nhằm tăng cường hiệu quả của quá trình vệ sinh - khử trùng); 

và cải thiện hệ thống thông tin sao cho các thông tin được cập nhật xuyên suốt từ phía lãnh đạo, 

quản lý, bộ phận kỹ thuật đến công nhân. Ngoài ra, để hiệu quả trong đánh giá hệ thống quản lý 

chất lượng HACCP của nhà máy, bên cạnh phương pháp “chuẩn đoán” thì việc đánh giá định 

lượng thông qua phương pháp lấy mẫu và phân tích vi sinh vật (MAS) được đề nghị trong các 

nghiên cứu tiếp theo. Mặt khác, đây là công cụ chuẩn đoán được khuyến cáo áp dụng trong công 

tác tự đánh giá hệ thống quản lý chất lượng của các nhà máy sản xuất thực phẩm. 
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