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本标准代替GB/T 25007-2010《速冻食品生产HACCP应用准则》。
本标准与GB/T 25007-2010相比，主要变化如下：
本标准由中国商业联合会提出并归口。
本标准的附录A、附录B、附录C、附录D和附录E均为资料性附录。
本标准起草单位： 
本标准主要起草人：
本标准的历次发布情况：
——GB/T 25007-2010
GB/T ××××—××××
GB/T ××××—××××
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[bookmark: _Toc191350129][bookmark: _Toc238461081][bookmark: SectionMark4]速冻食品生产HACCP应用准则
[bookmark: _Toc238461082]范围
本标准规定了速冻食品生产过程中的危害分析和关键控制点（HACCP）体系的原理及其应用要求。
本标准适用于速冻食品生产的全过程。
[bookmark: _Toc238461083]规范性引用文件
下列文件对于本标准的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB 5749生活饮用水卫生标准
GB 7718食品安全国家标准   预包装食品标签通则
GB 2760 食品安全国家标准  食品添加剂
GB/T 22000 食品安全管理体系 食品链中各类组织的要求
GB/T 27341 危害分析与关键控制点（HACCP）体系 食品生产企业通用要求
[bookmark: _Toc238461084][bookmark: _Toc238461085]术语和定义
GB/T 22000和GB/T 27341中界定的术语以及下列术语和定义适用于本标准。

速冻食品 quick-frozen foods
用快速方法冻结，并采用冷藏链使其在流通领域保持-18℃或更低温度的带有标识的食品。

冷藏链 cold chain
食品从生产到消费的各个环节中，连续不断采用低温方法流通和保存的一个系统，包括：冻结（或冷却）、冷藏、低温运输、低温条件配送和低温零售。
[bookmark: _Toc238461086]HACCP体系的原理
HACCP体系由以下7项原理组成：
原理1.进行危害分析。
原理2.确定关键控制点(CCPS)。
原理3.建立关键限值。
原理4.建立关键控制点（CCPS)的监控体系。
原理5.建立纠偏措施，当监控表明某个特定CCP偏离时采用。
原理6.建立验证程序，确定HACCP体系运行的有效性。
原理7.建立有关上述原理及其在应用中的所有程序和记录的文件系统。
[bookmark: _Toc238461087]HACCP体系的应用
总则
管理层及HACCP工作小组对HACCP体系建立、实施及验证给予全面责任承诺和参与。
[bookmark: OLE_LINK1]HACCP体系应用前，应建立实施HACCP体系所必需的质量管理文件，并加以实施和保持，以及持续改进其有效性。
应按本标准的要求建立体现HACCP 7项原理的HACCP体系，并形成文件。
文件要求
基础前提文件
a) 良好的操作规范；
b) 卫生标准操作程序；
c) 生产工序操作要求；
d) 职工培养计划；
e) 产品标识、质量跟踪和产品召回制度；
f) 加工设备、设施维护保养条例；
g) 微生物监控规程（菌落总数、大肠菌群、金黄色葡萄球菌等）。
其他前提文件
a) 产品标准；
b) 计量、监控设备标准条例；
c) 实验室管理制度；
d) 委托社会检测机构的合同或协议；
e) 文件与资料管理规定；
f) 使用的其他文件化内容（书面或电子形式），可包括：
1) 规范（或标准）；
2) 图纸：生产厂（公司）总平面图及周围地区平面图；生产车间平面图（物流、人流图）；生产工艺流程图；生产车间供、排水（汽）图、灭鼠措施分布图；
3) 现行的有关规定；
4) 其他支持性文件（如设备手册，制定抑制细菌性病原体生长的资料，建立产品安全保质期的资料，确定杀死细菌性病原体加热要求的资料，以及向有关顾问或专家进行咨询的信件等）。
前提文件记录表
HACCP体系文件与记录应包括
a) 食品安全危害的风险评估方法和原则
b) HACCP体系建立规程；
c) HACCP小组名单及职责分工；
d) 产品描述；
e) 产品加工生产流程图（参见附录A）；
f) 危害分析表；
g) HACCP计划表；
h) CCP点监控记录表。
文件控制
HACCP体系文件的建立应依照HACCP原理所要求的逻辑程序进行，组织应对此进行文件控制（参见附录B）。
记录控制
应建立并保持记录，以提供符合要求的危害分析依据及HACCP体系有效运行证据。
[bookmark: _Toc238461088]速冻食品良好操作规范（GMP）
建立并实施速冻食品生产企业的GMP（良好操作规范），参见附录C。
[bookmark: _Toc238461089]速冻食品卫生操作程序(SSOP)
根据速冻食品生产企业及所生产产品的原料、工艺等情况，制定符合要求的食品卫生标准操作程序。参见附录D。
接触速冻食品（包括原料、半成品、成品）或与速冻食品有接触的物品如水等应符合安全、卫生要求。
接触速冻食品的器具、手套和内外包装材料等应清洁、卫生和安全。
确保速冻食品免受交叉污染。
保证操作人员手的清洗消毒，保持洗手间设施的清洁。
防止润滑剂、燃料、清洗消毒用品、冷凝水及其他化学、物理和卫生等污染物对速冻食品造成安全危害。
正确标注、存放和使用各类有毒有害化学物质。
保证与速冻食品接触的员工身体健康和卫生。
预防和清除蚊蝇、老鼠等虫害。
[bookmark: _Toc238461090]生产工序操作要求
生产工艺
应确定并策划直接影响产品质量的生产工艺过程，确保过程受控制。
制定基本生产工艺流程。
制定产品加工工艺、操作规程、产品配方、检验和企业产品标准，并形成文件，加以控制。
按工艺要求对生产过程，确定关键控制点，建立关键限值，对关键控制点的人员培训，对设备等进行性能鉴定，并有过程记录。
加工前关键控制点（CCPS)
对供方的控制
对原辅料供方进行评价和选择，从合格的供方处采购。
对供方的供货能力、供货的质量保证能力等信息资料及实际情况进行考核，综合评定，以确定合格的供方。
对合格供方的能力、业绩、供货记录等进行动态综合评价，建立和保存相关资料记录。
原辅材料进厂检验
应制定原辅料采购验收和索证索票制度。
原辅料应符合相关标准规定且是检验合格的产品。
采购的原辅料根据各自质量的要求，应放在符合要求的仓库内储存。
对储存且在保质期内的原材料，使用前应进行感官和微生物检验，判为合格品的才能投入生产。
加工过程中关键控制点（CCPS)
原料
所选原料应是新鲜和适度成熟的原料。
微生物
应评定原料在使用前致病菌存在和污染程度。
安全
根据原料对微生物控制要求，确定原料被致病菌危害程度，并确定原料是否能进入后续生产工序。
质量
应控制住速冻成品（或半成品）中微生物数量，以利保持口味、新鲜度和色泽，以利获得适宜的储存期。
冻结前的预处理
成品在速冻前经过多种加工工序，如清洗、分类、剪切、分割、成熟老化、切片、加热等，其中CCP视不同品种而定，尤其应减少在临界温度区（4℃～60℃）的停留时间。
对众多食品，热处理应在70℃以上停留不少于2min，然后尽快地降到10℃以下。
蔬菜经烫漂可以杀死细菌、抑制酶的活性。
速冻前一些成品或半成品需要暂存，储藏条件（尤其是温度）应视不同品种而定。
速冻选用品在加工食品的过程中，需要解冻，应清楚注明解冻方法，解冻时间，解冻温度，以及温度的测量仪器和测量仪器的布置方法。解冻方法的确定应考虑食品的厚度和大小均匀性。操作时应控制好解冻时间和温度参数。
速冻
速冻装置内部空气温度应预冷到≤-30℃。
经处理或预包装后的食品应尽快进入速冻装置内进行速冻。
应视不同品种和规格对被速冻的食品制定通过最大冰晶带的温度区（一般系指被冻食品的中心温度-1℃～-5℃）的时间。
被冻食品的热中心温度达到-18℃或更低，冻结过程完成。
冻结好的食品不能滞留在高温、高湿环境，应尽快送入-18℃或更低温度的冷库。
对速冻后需包装的速冻食品，应在温度不高于20℃的环境中迅速包装，并应即刻送入-18℃或更低温度的冷库。
包装
速冻食品有包装后速冻和速冻后包装之分。速冻食品包装应满足：
· 保护食品的感官和其他品质的特性；
· 保护食品不受微生物和其他污染物的影响；
· 与其他影响食品质量和安全的物质隔离；
· 标签应符合GB 7718的规定。
速冻食品的冷藏
速冻食品的储藏库温度应在-18℃或更低。
速冻食品库房温度波动要小于±2℃。
有异味的其他速冻食品不能储存在同一库房内。
储存的速冻食品出库应执行“先进先出”的原则。
速冻食品进入流通领域应执行食品“冷藏链”的要求。
不合格品控制
制定不合格品控制文件，确保不合格品不进入流通领域。
对采购的原料、辅料，以及成品的加工过程和产品的储运中发现不合格品应按有关规定处理并记录。
[bookmark: _Toc238461091][bookmark: _Toc238461092]微生物检验
应按照产品质量要求建立对有关微生物进行检验的程序并达到合格要求。
应建立对其他可能存在的致病菌进行检验程序，并达到合格要求。
[bookmark: _Toc238461093]HACCP计划建立规程
组建HACCP工作小组
速冻食品生产应确保有相应的产品专业知识和有关技术的支持。HACCP小组应由保证建立有效HACCP计划所需相关专业知识的、有经验和能实施的领导、生产技术人员、工程技术人员、质量管理人员及其他必要人员组成。以确定有效的HACCP计划，明确HACCP计划的范围，列出速冻食品生产中所涉及的环节，并说明所强调的危害的总体分类。
产品描述
HACCP工作的首要任务是对实施HACCP系统管理的产品进行描述。描述的内容包括：
· 产品的名称；
· 产品的原料和主要成分；
· 产品的理化性质和加工方法；
· 包装方式；
· 储存条件；
· 保质期限；
· 配送要求；
· 销售要求。
绘制和确认速冻产品加工工艺流程图
HACCP工作小组应深入生产线，详细了解产品的生产和加工过程，绘制产品的生产工艺流程图并现场验证流程图。
HACCP计划程序
危害分析（原理1）
危害分析讨论和评估
危害分析讨论人员由各部门专业人员参加。
危害分析讨论时范围应广泛、全面，对所用的原料、产品加工的每一步骤和所用设备、终端产品及其储存和分销方式等进行分析。在此阶段应尽可能列出所有可能出现的潜在危害。
危害评估是对每一个危害发生的可能性及其严重程度进行评估，以确定出对食品安全非常关键的显著危害，并将其纳入HACCP计划。
进行危害分析时应将安全问题与一般质量问题分开。涉及到安全问题的危害有：
a) 生物危害：包括细菌、大肠菌群和致病菌；
b) 化学危害：天然的化学物质、超规定使用食品添加剂、无意或偶然加入的化学品、生产过程中的产生的有害化学物质：
1) 天然的化学物质：组胺等；
2) 无意或偶然加入的化学药品：农业上的化学药品、禁用物质、有毒物和化合物、工厂化学物质（润滑剂、清洁剂等），以及包装材料及助剂中化学物迁移；
3) 食品添加剂。
c) 物理危害分析：潜在于食品中不常发现的有害异物，如玻璃、金属等。
建立食品安全危害的评估方法和原则
依据食品安全危害的大小及可能发生的频率建立相应的危害评估方法和原则，以确定危害的种类是否为显著危害。根据不同工厂和产品的特点可参照以下原则进行。
a) 危害的可能性判断
	级别
	分值
	理论上的可能性
	曾经发生过
	不只一次发生过

	D几乎不可能
	1
	未发生过，且在现有的条件下一般不会发生

	C低
	2
	√
	
	

	B中
	3
	
	√
	

	A高
	4
	
	
	√


b) 危害的严重性判断原则
	级别
	分值
	不确定会造成慢性疾病或轻微的伤害
	非急重性伤害
	急重性伤害或致命

	低
	1
	√
	
	

	中
	2
	√
	√
	

	高
	3
	√
	√
	√




	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


c) 危害风险评估参照表
	可能性→
	4（高）
	3（中）
	2（低）
	1（几乎不可能）

	严重性↓
	危害风险得分↓

	高3
	12
	9
	6
	3

	中2
	8
	6
	4
	2

	低1
	4
	3
	2
	1


危害风险评估得分在6以上为显著危害，需根据判断树进行分析，确定是否为最终的CCP。B件Tkce

列出危害分析表
危害分析表可使执行者明确危害分析的思路，危害分析来源应识别齐全，包括人、机、料（包含回料）、法、环各方面及生产环节食品可能接触到的水、蒸汽、压缩所可能带来的危害。并依据危害风险评估原则对于危害风险进行评估。HACCP工作小组还应考虑对每个危害可采取哪种控制措施。
确定关键控制点（原理2）
应用判断树（参见附录E）的逻辑推理方法，确定HACCP系统中的关键控制点（CCP）。在某一步骤上对一个确定的危害进行控制对保证速冻食品安全是必要的，然而在该步骤或其他步骤上都没有相应的控制措施，那么，对该步骤或其前后步骤的生产或加工工艺必须进行修改，包括相应的控制措施。
通过分析速冻食品生产流程表确定关键控制点。
建立每个关键控制点的关键限值（原理3）
每项控制措施要有一个或多个相应的关键限值。
关键限值的确定要有科学的依据，分别来自科学刊物；法规性指南（含标准）；专家试验等。或有本公司以往的数据支撑。用来确定科学限值的依据和参考资料应作为HACCP方案支持文件的一部分。
确定的关键限值应直观、易于监测和纠偏。可优先从以下项目中选择：时间、温度、添加量、PH、压力、频率等。
建立对每个关键控制点进行监控的系统（原理4）
通过监测发现关键控制点是否失控，通过监测提供必要的信息，以及调整生产过程，防止超出关键限值。
操作人员使用操作限值以降低偏离风险。加工工序应在超过操作限值时进行调整，以避免超出关键限值。操作人员可使用这些调整措施避免失控或避免采取纠偏行动，及早发现失控的趋势，并采取行动防止产品返工，避免造成产品的报废。只有在超出关键限值时才采取纠偏行动。
监控系统包括有：
· 监控内容：通过观察和测量来评估一个CCP的操作是否在关键限值内。
· 监控方法：常用的有物理和化学检测指标包括时间和温度组合，酸度或PH值、感官检验。
· 监控设备：有温湿度计、计时器、天平、PH计、化学分析设备等。
· 监控频率：监控可以是连续的或非连续的。连续监控对许多物理或化学参数都是可行的。如果监控不是连续的，那么检测的数量或频率应确保关键控制点在监控之下。
· 监控人员：可以进行CCP检测的人员包括：流水线上的人员、设备操作者、监督员、维修人员、质保人员等。负责CCP的人员必须接受CCP监控技术的培训，掌握CCP监控的重要性，能及时进行监控活动，准确报告每次监控工作，随时报告违反关键限值的情况以便及时采取纠偏行动。
建立纠偏措施（原理5）
在HACCP计划中，对每个关键控制点都应该预先建立相应的纠偏措施，以便出现偏离时实施。
纠偏措施应包括：
· 确定引起偏离的原因及避免再次偏离所采取的措施；
· 确定偏离期所涉及产品的处理方法，例如隔离和保存，并作安全评估、退回原料、重新加工、销毁等。
· 记录纠偏行动，包括对受影响产品的最终处理、采取纠偏行动人员的姓名、必要的评估结果。
建立验证程序（原理6）
通过验证、审查、检验，确定HACCP是否正确运行，验证程序包括对CCP的验证和对HACCP体系的验证。
CCP的验证活动应包括：
· 校准：CCP验证活动包括监控设备的校准，以确保测量的准确度。
· 校准记录的复查：复查设备的校准记录、检查日期和校准方法，以及试验结果。应保存校准的记录并加以复查。
· 针对性的原样检测。
· CCP记录的复查。
HACCP体系的验证
验证的频率：足以确认HACCP体系在有效运行。每年至少进行一次或在发现成品有显著危害或其预期用途、包装、运输方式发生改为，产品原材料或加工工艺、环境等发生显著改变时或发生了新的危害时进行。
体系的验证活动：检查产品说明和生产流程图的准确性；检查CCP是否按HACCP的要求被监控；监控活动是否在HACCP计划中规定的场所执行；监控活动是否按照HACCP计划中规定的频率执行；当监控表明发生了偏离关键限值的情况时，是否执行了纠偏行动；设备是否按照HACCP计划中规定的频率进行校准；工艺过程是否在既定的关键限值内操作；检查记录是否准确、是否按照要求的时间来完成等。
建立记录档案（原理7）
HACCP体系应保存的记录包括：
· 危害分析表：用于进行危害分析和建立关键限值的信息记录。
· HACCP计划表：应包括产品名称、CCP所处的步骤和危害的名称、关键限值、监控措施、纠偏措施、验证程序和保持记录的程序。
· HACCP体系运行记录表：包括监控记录、纠偏记录和验证记录
培训
HACCP有效执行的基本要素是对在行业（企业）中有关人员进行HACCP原理和应用的培训并形成记录。作为HACCP培训的辅助性方法，应制定工作说明和工作程序，规定每个关键控制点操作人员的任务：
· 所有人员要充分认识到相关关键控制点正确控制的重要性；
· 所有人员应知道他们在防止食品污染和变质方面的作用和义务；
· 食品加工人员应具备必要的知识和技能；
· 对处理清洁剂和其他有害化学物品的有关人员要进行安全技术指导；
· 对有关人员进行正确使用食品添加剂的业务培训。
跟踪与回收
生产企业应确保对市场上销售的速冻食品拥有完全跟踪和快速召回的能力。
· 在一定时间内应保存加工、生产、配送的有关记录；
· 对速冻食品的储存条件和食用方法要标识清楚，以利生产企业的跟踪；
· 建立可能对公共健康带来危害产品的召回方法；
· 在尚未确认销毁或获准重新加工以前，必须对召回的产品进行监管。
GB/T ××××—××××
GB/T ××××—××××
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速冻鸡块生产流程图
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HACCP应用逻辑程序图
 (
产品介绍
组成
HACCP
小组
确定预期使用目的
建立每个
CCP
的关键限值
确立流程图
流程图现场验证
列出所有危害与控制危害的所有措施
确定
CCPS
点
建立各
CCP
的监控程序
建立验证程序
建立纠偏措施
图
B  HACCP
应用逻辑程序图
建立记录和文件控制程序
)

[bookmark: _Toc238461096]
（资料性附录）
速冻食品良好操作规范
[bookmark: _Toc191350141][bookmark: _Toc238461097]一般要求
卫生质量方针和目标
机构及其职责
生产、质量管理人员的要求
环境的要求
车间及设施的要求
原料、辅料的要求
生产、加工的要求
包装、储存、运输的要求
有毒有害物品的控制
检验的要求
保证卫生质量体系有效运行的要求
人员培训
[bookmark: _Toc191350142][bookmark: _Toc238461098]具体要求
应制定本企业的卫生质量方针、目标和责任制度，形成文件，并贯彻执行。
应建立与生产相适应的、能够保证其产品卫生质量的组织机构，并规定其职责和权限。
生产、质量管理人员应符合下列要求：
a) 与速冻食品生产有接触的人员应经体检合格后方可上岗；
b) 生产、质量管理人员每年进行一次健康检查，必要时做临时健康检查；凡患有影响食品卫生的疾病者，必须调离速冻食品生产岗位；
c) 生产、质量管理人员应保持个人清洁，不得将与生产无关的物品带入车间；工作时不得戴首饰、手表，不得化妆；进入车间时穿戴好工作服、帽、鞋，工作服、帽、鞋应定期消毒；
d) 生产、质量管理人员应经过培训并考核合格后方可上岗；
e) 配备足够数量的、具备相应资格的专业人员从事卫生质量管理工作。
环境卫生应符合下列要求：
a) 生产车间不得建立在有碍食品卫生的区域，厂区内不得兼营、生产、存放有碍速冻食品卫生的其他产品；
b) 厂区路面平整、无积水、无裸露地面；
c) 厂区卫生间应有冲水、洗手、防蚊蝇、防鼠等设施，墙裙以浅色、平滑、不透水、无毒、耐腐蚀的材料修建，并保持清洁；
d) 生产中产生的废水、废料的排放或者处理应符合国家有关规定。
e) 厂区建有与生产能力相适应的符合卫生要求的原料、辅料、化学物品、包装物料储存等辅助设施和废物、垃圾暂存设施；
f) 生产区应与生活区隔离。
生产加工车间及设施应符合下列要求：
a) 车间面积与生产能力相适应，布局合理，排水通畅；车间地面用防滑、坚固、不透水、耐腐蚀的无毒材料修建，平坦、无积水并保持清洁；车间出口及与外界连接的排水、通风处应安装防鼠、防蚊蝇等设施；
b) 车间内墙壁、屋顶或者天花板使用无毒、浅色、防水、防霉、不脱落、易于清洗的材料修建，墙角、地脚、顶角具有弧度；屋顶或天花板不应结露、滴水；
c) 车间内窗户有内窗台的，内窗台下斜约45°；车间门窗用浅色、平滑、易清洗、不透水、耐腐蚀的坚固材料制作，结构密封；
d) 车间内位于速冻食品生产线上方的照明设施有保护罩，工作场所以及检验台的照度符合生产、检验的要求，光线以不改变被加工的本色为宜；
e) 车间供电、供气、供水满足生产需要；
f) 设有足够数量的洗手、消毒、烘干手的设备或者用品，洗手水龙头为非手动开关；
g) 车间入口处设有鞋、靴等消毒设施；
h) 设有与车间相连接的更衣室，不同清洁程度要求的区域设有单独的更衣室。与更衣室相连接的卫生间和沐浴室，应保持清洁卫生，其设施和布局不得对车间造成潜在的污染风险；
i) 车间内的设备、设施和工器具应由无毒、耐腐蚀、不生锈、易清洗消毒、坚固的材料制作，其构造易于清洗消毒；
j) 速冻间与产品生产车间是隔开的，速冻产品应通过传递口传送；
k) 速冻食品的预包装间应与速冻间紧连，室内温度控制在低于20℃。
生产加工用原料、辅料应符合下列要求并得到有效控制：
a) 生产用原料、辅料应符合安全卫生规定要求，避免来自空气、土壤、水、饲料、肥料中的农药或者其他有害物质的污染；
b) 生产用原料、辅料的检验、检疫合格证，经进厂验收合格后方准使用；
c) 加工用水应符合国家GB5749的规定，对水质的公共卫生、防疫卫生检测每年不得少于两次，自备水源应具备有效的卫生保障设施并符合GB5749的要求。
d) 超过保质期的原料、辅料不得用于食品生产。
速冻食品生产加工过程应符合下列要求：
a) 生产设备布局合理，人流、物流、排水、排气不交叉并符合由高清洁区向低清洁区流动的原则；
b) 生产设备、工具、容器、场地等严格执行清洗消毒制度，盛放食品的容器不得直接接触地面；
c) 班前班后进行卫生清洁工作，专人负责检查，并作检查记录；
d) 原料、辅料、半成品、成品分别存放在不会受到污染符合要求的区域；
e) 按照生产工艺的要求和产品特点，将原料处理、半成品处理和加工、工器具的清洗消毒、成品内包装、成品外包装、成品检验和成品储存等不同清洁卫生要求的区域分开设置，防止交叉污染；
f) 对加工过程中产生的不合格品、跌落地面的产品和废弃物，在固定地点用有明显标识的专用容器分别收集盛装，并在检疫人员监督下及时处理，其容器和运输工具及时消毒；
g) 对不合格品产生的原因进行分析，并及时采取纠正措施。
速冻食品的包装、储存、运输过程应受到良好的卫生控制：
a) 用于包装食品的材料符合卫生标准并且保持清洁卫生，不应含有有毒有害物质，不易退色。预包装标签应符合GB 7718的规定。
b) 包装物料间干燥通风，内、外包装物料分别存放，不应有污染。
c) 运输工具符合卫生要求，并根据产品特点配备防雨、防尘、冷藏、保温等设施；
d) 速冻设备和冷藏库的温度应符合产品生产的工艺要求，并配备温度计或自动温度记录装置，定期校准。库内保持清洁，定期消毒，有防霉、防鼠、防蚊蝇等措施，库内物品与墙壁、地面、顶和冷却设备保持一定距离，库内不得存放有碍卫生的物品；同一库内不得存放可能造成交叉污染的食品。
严格执行有毒有害物品的储存和使用相关国家标准的规定，确保厂区、车间和化验室使用的洗涤剂、消毒剂、杀虫剂、燃油、润滑油和化学试剂等有毒有害物品得到有效控制。
速冻食品的卫生检验应符合下列要求，并得到有效控制。
a) 配有与生产能力相适应的内设检验机构和具备相应资格的检验人员；
b) 配备检验工作所需要的标准资料、检验设施和仪器设备，检验仪器按规定进行计量检定，检验要有检测记录；
c) 使用社会实验室承担企业卫生质量检验工作的，该实验室应具有相应的资格，并签订合同。
应保证卫生质量体系能够有效运行，达到如下要求：
a) 制定并有效执行原料、辅料、半成品、成品及生产过程卫生控制程序，做好记录；
b) 建立并执行卫生标准操作程序并做好记录，确保加工用水、食品接触表面，有毒有害物质、虫害防治等处于受控状态；
c) 对影响速冻食品卫生的关键工序，要制定明确的操作规程并得到连续的监控，同时必须有监控记录；
d) 制定并执行对不合格品的控制制度，包括不合格品的标识、记录、评价、隔离处置和可追溯性等内容；
e) 制定并执行加工设备、设施的维护程序，保证加工设备、设施满足生产加工的需要；
f) 制定并实施职工培训计划并做好培训记录，保证在岗人员熟练完成本职工作；
g) 建立内部审核制度，一般每半年进行一次内部审核，每年进行一次管理评审，并做好记录。
h) 对反映产品卫生质量情况的有关记录，应制定并执行标记、收集、编目、归档、存储、保管和处理等管理规定。所有质量记录必须真实、准确、规范，并具有卫生质量的可追溯性，保存期不少于2年。
制定并实施职工培训计划并做好培训，保证在岗人员熟练完成本职工作。
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（资料性附录）
速冻食品卫生操作程序
[bookmark: _Toc191350144][bookmark: _Toc238461100]一般要求
接触速冻食品（包括原料、半成品、成品）或与速冻食品有接触的物品如水等应符合安全、卫生要求。
接触速冻食品的器具、手套和内外包装材料等必须清洁、卫生和安全。
确保速冻食品免受交叉污染。
保证操作人员手的清洗消毒，保持洗手间设施的清洁。
防止润滑剂、燃料、清洗消毒用品、冷凝水及其他化学、物理和卫生等污染物对速冻食品造成安全危害。
正确标注、存放和使用各类有毒化学物质。
保证与速冻食品接触的员工的身体健康和卫生。
预防和清除蚊蝇、老鼠等虫害。
[bookmark: _Toc191350145][bookmark: _Toc238461101]具体要求
防止食品被污染，即防止食品、食品包装材料和食品所有接触表面被微生物、化学品及物理的污染物所污染。
污染物的来源主要是水滴、冷凝水、灰尘、外来物质、地面污染、无保护装置的照明设备，及消毒剂、杀虫剂、化学药品的残留等。
防止和控制措施。
包装材料存放库保持干燥、清洁、通风、防霉，内外包装分别存放，并设有防止虫鼠设施。
符合卫生标准的洗涤剂、消毒剂，不允许与速冻食品接触。消毒后的车间场地、墙面、工器具重新用于速冻食品生产之前要用清水彻底清洗洗涤剂、消毒剂的残留物。
加工车间通风良好，车间温度控制在20℃至26℃，产品储存库有专人负责，防止水滴、冷凝水、冰霜对产品造成污染。
设备与食品接触面出现凹陷或裂缝、不光滑并影响残留物清洗时应及时修补、更换，防止造成污染。
加工设备出现故障时，立即关机，清理干净。设备维修后必须及时清洗消毒后方可投入生产。
加工生产用水、冰的卫生安全控制，水质应符合GB5749的规定。
生产用水、冰的卫生检测，由当地卫生防疫部门每半年检测一次，并保留检测记录，确保符合国家饮用水标准的规定。
应制定完整的供水、排水网络系统图，各执行部门须对各自辖区内的加工生产用水阀标识编号。
应每月至少一次对生产用水管道、制冰机及污水管道进行检察，重点对可能出现问题的交叉连接处进行检察，并予以记录。软管使用后盘起挂在架子或墙壁上，管口不许接触地面。
开工前、工作期间应对软管进行监测、防止虹吸、回流和交叉现象的发生，同时检查生产用设备内是否有以往积水并清理、清洗，制定制冰机的清洗消毒程序并实施，予以记录。
纠正
当监测发现加工用水、冰存在问题时，质检部门的HACCP小组必须及时评估，如有必要，应终止使用存在问题的加工用水，至问题得到解决，并重新检测合格后，方准继续使用。
食品接触面的状况和情况
食品接触面系指加工器具、刀具、工作台面、传送带、产品周转箱、盘、手推车、储水池、手套、围裙、套袖等。
食品接触面的监测
监测的目的是确保食品接触面的设计、安装、制作便于卫生操作、维护、保养、清洁及消毒，以符合卫生要求。
监测对象是接触面的状况，食品接触面的清洁和消毒，使用消毒剂的类型和浓度，接触食品的传送带、加工器具、刀具、手套、套袖、外衣、围裙、加工用碎冰的清洁及状态等。
监测方法有：视觉检察、化学检测、微生物检测、验证检察。
生产用的工作台、运输车、链条及其他工具如盘、刀均应用不锈钢材质或无毒白色塑料制成。
每天班前、班后将所有工器具进行全面清洗消毒；在加工过程中断、重新启动前也应重新清洗消毒，并予以记录。
工作服每天一次由洗衣房进行统一清洗消毒。洗衣房设有消毒装置，对清洗后的工作服进行消毒。不同清洁区的工作服应分区域放置、分别清洗消毒。。
生产车间应设空气消毒设施
化验室对生产中及 消毒后的接触面（工器具、工作服、手样）及车间空气进行相关微生物的检测，一旦发现问题及时纠偏。
防止交叉污染
是指通过原料与成品、食品加工者或加工环境把物理的、化学的、生物的污染转移到成品的过程。
控制交叉污染的范围涉及工器具、工作服、手套、外包装物料等到食品。
手、设备、机械等在接触了不卫生的物品后应及时清洗消毒。
生产间内禁止使用竹、木器具，禁止堆放与生产无关的物品。
所有速冻食品加工中生产的废弃物用专用容器收集和盛放，并应及时清除，处理时，防止交叉污染。
在清洗、消毒车间的设备和工具时不能污染产品。
清洁区、非清洁区用隔离门分开，两区工作人员不得串岗，原料与成品隔离。工器具不得交叉。
车间废水排放从清洁度高的区域流向清洁度低的区域，污水直接排入下水道。
非加工区域内工作人员不得进入加工区域。
洗手消毒及卫生间设施
建立一套完善的洗手、消毒及卫生间设施，洗手、消毒设施应为非手触式，设置在车间入口处，在卫生间、车间内，有醒目的标识，能够满足生产加工和卫生的需要。
洗手、消毒及卫生间设施的清洁、维护与卫生保持有专人负责。
车间入口处有鞋、靴消毒池，用有效的消毒剂消毒。各种消毒剂应交叉使用，配制消毒液要有配制记录。
洗手的消毒水温度为25℃左右，消毒剂杀菌效果应有效，消毒液浓度的标识要醒目。
流动的消毒车以一定的消毒频率（建议每隔30min或60min）对人员进行消毒。
洗手消毒方法、频率
制定明确的消毒方法、时间、频率。
由质检部门对洗手消毒进行监控，并做好记录。化验室定期做表面微生物的检验，并给予记录。
厕所设施
厕所设施与车间相连，门不直接朝向车间。
良好的入厕习惯：换下工作服→卫生间拖鞋→入厕→洗手消毒→干手（用干手器） →换拖鞋→换上工作服。
厕所采用单个冲水式设置，通风良好，地面干燥，保持清洁，无异味，并有防蚊蝇设施。
车间的消毒制度
车间按规定的消毒频率对工器具进行消毒：清水→清洗剂→清水→82C℃热水→清水→擦干晾干。
每班班后对地面进行清洗消毒：清水→清洗剂或热水→消毒剂→清水。
化学物质的标记、贮存和使用
所有使用的化学物质如清洗剂、消毒剂应符合食品相关产品的要求，要有主管部门批准生产、销售和使用说明的证明，化学物质的使用说明包括主要成分、药性、使用剂量的注意事项等。
应制定并公布有毒化学物的使用、储存规章制度，并对操作人员进行培训。
有专门的场所、固定容器储存有毒化合物。
有毒化学物的储存和使用有专人管理，存放柜或存贮间应上锁，定期检查，做好记录。
对有毒清洁剂、消毒剂、杀虫剂作好标志与登记，列明名称、毒性、生产厂名、生产日期、使用剂量、注意事项、使用方法等。
对清洁剂、消毒剂、杀虫剂等有毒化学物的使用要严格控制，以防止污染食品接触面和包装材料。
员工的健康与卫生控制
从事速冻食品生产的人员必须经过卫生防疫部门体检合格，获得健康证明，方可上岗。
加工﹙检验﹚人员每年进行一次健康检查，伤寒及带菌者、细菌性痢疾及带菌者、化脓性或渗出性脱屑皮肤病患者、活动性肺结核、传染性肝炎患者、手外伤未愈者，不得直接参加速冻食品加工工作，痊愈后经卫生防疫部门检查合格后方可重新上岗。
发现患有疾病或可能患有疾病的人员及时报告。
每年定期或不定期对员工进行培训，记录存档。
虫害的去除
应加强对蚊蝇、老鼠等的控制。
制定虫害防治计划和实施计划。控制重点场所包括厕所、下脚料出口、垃圾箱周围、食堂等虫害孳生的地方。
防止措施
清除蚊蝇、鼠类易孳生的地方。
采用风幕、纱窗、暗道、捉鼠板、水封等措施，防止虫害进入车间，绝对禁止使用老鼠药。
对厂区采用药物喷洒的方法捕杀有害飞虫。
确保车间、库房等区无蚊蝇、老鼠等虫害。
组织者每月定期对车间库房进行检查，发现问题立即进行纠正，并做好检查记录。
[bookmark: _Toc238461102]

[bookmark: _Toc238461103]（资料性附录）
[bookmark: _Toc238461104]判断树
 (
是否有控制危害的措施
修改步骤工艺或产品
在此步骤对安全是否需要控制
是否该步骤消除危害或将其降低至可接受水平
污染是否会发生至不可接受的水平或者增加到不可接受水平
b
是否以后步骤能消除或将其降低至可接受水平
否
否
关键控制点
是
是
是
终止
a
不是
CCP
点
否
是
是
问题
1
问题
2
问题
3
问题
4
否
终止
a
不是
CCP
点
终止
a
不是
CCP
点
否
)
[bookmark: _Toc238461106]注：本图引自CAC/RCP 1-1969,Rev.4(2003)的附件。
[bookmark: _Toc238461107]a 按描述的过程进行至下一个危害。
[bookmark: _Toc238461108]b 在识别HACCP计划中的关键控制点时，需要在总体目标范围内对可接受水平和不可接受水平作出规定。
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