
HACC P란 무엇인가?
[Hazard Analysis and Critical Control Points :  위해 요소 중요 관리점 관리]

HACCP는 1960년대 미국의 우주개발계획(아폴로계획)의 일환으로 비루즈페리사가 개발했습니다. 당초는 우

주식의 안전성 확보를 목적으로 NASA(미국항공우주국) 등도 협력, 그것이 식품오염의 위험성 조사, 분석

으로부터 콘트롤 방법으로 되어, 일반식품 제조에 응용되게 된 것입니다.

종래의 식품검사법이 「최종제품의 발췌조사에 의한 오염을 조사한 것」과 대비해 HACCP시스템은 「사전

에 식품오염의 위험성을 조사하고 그 원인이 되는 작업을 수정한 것」이 특징입니다.

미국에선 1970년대에 들어, 우선 병마개제품에 HACCP를 기본으로 한 가이드라인이 만들어져, 그후 식품제

조업종별로 도입이 계속 이어졌습니다. 미국은 식품의 안전기준에 관해 기본적으로 <내외무차별>의 개념

을 세워 놓고, 1997년 12월부터 수산가공업자는 전부 HACCP를 실시하지 않으면 영업을 할 수 없게 되었습

니다. 식육에 관해서는 1996년 7월에 규칙이 만들어져 HACCP에의 단계적인 대응이 의무화될 수 있었습니

다.

EU(구주연합)은 더욱 더 엄격해 HACCP를 실시한 식품이 아니면 EU 역내에 유통되지 못하는 시스템이 되어 

있습니다. 따라서 일본의 식품제조 가공업자도 HACCP시스템의 기준을 무시해서는 살아남을 수 없는 시대

라는 것을 실감할 수밖에 없었습니다.

국제 교역이 확대됨에 따라서 식품에 대한 경쟁력 강화가 필요하고 위기 경영 상태를 맞고 있습니다.

HACCP 시스템은 현재 지구상의 식품 위생의 표준입니다.

▶ 식품으로 인한 식중독을 유발하는 박테리아의 근절 

※ 대장균 O-157의 발생으로 인하여 소비자가 식품의 안전을 요구 

※ 판매상(수퍼마켓 또는 편의점)이 보다 안전한 식품 메이커를 선택

▶ 식품 제조 과정을 위한 관리 시스템

※ HACCP 시스템은 식품 공업에서 제도화 됨.

※ 복지부에서 HACCP 마크 사용 허가를 받음.

※ 식품 관련 산업체가 생존할 수 있는 열쇠임.

전통적인 시스템과 어떻게 차이가 나는가?

▶ 소비자가 대장균 O-157의 발생으로 인하여 식품의 안전성을 요구합니다.
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HAC C P 대응 압축공기 청정화



HACCP는 식품 위생 관리의 최후 수단!

모 식품 업체의 제조 공정 차트

        ( 박 테 리 아 의  오 염 )

▶ 판매상(수퍼마켓, 편의점)은 보다 안전한 식품 메이커를 선택합니다.

▶ 식품 관련 산업체는 HACCP 시스템을 구축하지 않으면 생존할 수 없습니다.
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왜! 청결한 압축공기가 필요한가?

세계는 국경이 없는 시대로 접어들었고, 국제표준화 ISO 취득과 HACCP 구축은 품질보증의 필수

요건이 되었고 또한 각 기업은 생존하기 위해서 취득하는 것이 불가피하게 되고 말았습니다.

ISO 취득건수: 6200건

▶HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points ,위해 요소 중요 관리점 관리)

각 제조공정에 깨끗한 압축공기가 요구되고 있습니다.

또한, 배기 에어(배출공기)도 대책을 실시해 공장환경 향상을 도모할 필요가 있습니다.

HACCP 승인건수: 476건(100사/200시설) 재단법인: 일본기획협회

  식품안전 Network에서 발췌

♣ Clean한 압축공기는 위해를 미연에 방지합니다.

공기압의 이용은 모든 산업분야의 다양각색의 용도에 사용되고 있던 중에 「압축공기의 

질」이 부적당하다면 압축공기 중에 포함된 오염물질에 의해 식품제조공정중 또한 공압 

기기가 오염되어 정상기능을 못하게 될 뿐만 아니라 오염된 배기 공기가 위생환경의 오

염원이 되는 것입니다.
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HACCP 구축을 위한 압축공기의 필요 청정도
◆식품 업계에는 하기의 위생 관리 기준이 요구되고, 동시에 환경도 좋게 된다.◆

적 용 용 도 예 압축공기의 질
압축공기 중의 불순물

수분 고형물 유분 냄새

● 약품, 식품공업,

   교반, 수송, 건조,

   포장, 양조
● 호흡용

● 크린룸용

   조건으로서 class
   100 상당가능

수분, 먼지, 오일이 없
고, 더욱이 냄새도 없

는 이상적인 수준에 근

접한 에어를 필요로 하
는 곳

대기압 노점

- 17℃ 이하

0.01㎛
0.004㎎/N㎥

오일 냄새가 

없음

● 전기전자부품건조

● 약품 저장
● 충진탱크 건조용

● 분말 수송

먼지, 오일이 없고 특

히 저 노점이 필요한 
곳

냉동식 에어 드라이어
가 없는 곳

대기압 노점

- 50℃ 이하

- 30℃ 이하

0.01㎛ 0.1㎎/N㎥  오일 냄새가 

있음

● 계장

   (프로세스)

수분, 먼지, 오일이 제

거된 에어를 필요로 하

는 곳

대기압 노점

- 17℃ 이하

0.3㎛ 1㎎/N㎥
오일 냄새가 

있음

● 일반산업용기기

   (구동부 메탈 실)
건조하지 않지만, 물, 

먼지, 오일의 제거가 
필요한 곳

습도 100% 0.3㎛ 1㎎/N㎥ 오일 냄새가 

있음

참고문헌 : 일경BP사 일경 메카니컬 별책 메카 설계기술Ⅱ

ISO 9000 및 14000 시리즈 취득에 

압축공기의 표준품질등급수치가 요구됩니다.

고 체 DP8573/1 PNEUROP6611 응 축 수 오  일

최대 미립자 사이즈 및 밀도 압력 노점(℃) 최대 오일 함유량

등 급
입자사이즈

(㎛)

밀도

(㎎/㎥)
등 급 ISO DP8573/1

PNEUROP

6611
등 급

ISO 

DP8573/1

PNEUROP

6611

1 0.1 0.1 1 - 70 - 40 이하 1 0.01 0.01

2 1 1 2 - 40 - 20 이하 2 0.1 0.1

3 5 5 3 - 20 + 2 이하 3 1 1

4 15 8 4 + 3 +10 이하 4 5 10

5 40 10 5 + 7 +10 이하 5 25 100

6 +10 검사 없음

현재 상태의 압축공기의 품질에도 ISO규격이 있다는 것을 생각하지 않는 공장의 설비, 

보전담당자의 방심이 의외로 많았고, 폐사에는 상기의  표준품질 등급수치에 맞는 압축

공기의 필요청정도 레벨을 제안합니다.

당사의 에어필터는 ISO DP 8573/1에 준하였습니다.


