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前    言
本技术要求依据CNCA/CTS 0023-2008《食品安全管理体系 啤酒生产企业要求》起草，与CNCA/CTS 0023-2008相比，主要技术性变化如下：
——依据《中华人民共和国食品安全法》和《中华人民共和国食品安全法实施条例》的要求，对4.3条款进行了修改。
——修改了第5章。
——修改了第6章。
——修改了第8章。

本标准的附录A为资料性附录。

本标准由中国认证认可协会提出。
本标准由中国认证认可协会归口。
本标准起草单位： 中质协质量保证中心，青岛啤酒股份有限公司、北京中大华远认证中心、中国质量认证中心、北京五洲恒通认证有限公司、长城（天津）质量保证中心
本标准主要起草人：任秋玲、崔立松、刘宏霞、马立田、吴晓苑、赵建坤、王晓玉、闫明磊、曲丽、王月辉、李辰暄、皮向荣。

引    言
本标准从我国啤酒生产食品安全存在的关键问题入手，采取自主创新和积极引进并重的原则，结合啤酒生产企业特点，提出了建立我国啤酒生产企业食品安全管理体系的特定要求。
GB/T 22000-2006《食品安全管理体系 食品链中各类组织的要求》为食品链中的各类组织提供了通用要求。啤酒生产企业及相关方在使用GB/T 22000中，提出了针对本类型企业特点对通用要求进一步细化的需求。

鉴于啤酒生产企业在供水生产加工过程方面的差异，本标准提出了针对本类型企业特点的“关键过程控制”要求，主要包括原辅料、与产品接触材料的控制、麦汁制备、发酵、过滤、洗瓶、灌装、杀菌、CIP清洗、包装检验、成品储存和运输等关键过程的食品安全控制要求。
食品安全管理体系 啤酒生产企业要求

1  范围
本标准规定了啤酒生产企业食品安全管理体系的特定要求，包括人力资源、前提方案、关键过程控制、检验、产品追溯与撤回和记录保持。
本标准配合GB/T 22000以适用于啤酒生产企业建立、实施与自我评价其食品安全管理体系，也适用于对此类企业食品安全管理体系的外部评价和认证。

本文件用于认证目的时，应与GB/T 22000一起使用。

2  规范性引用文件 

下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版本均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。
GB 2758  食品安全国家标准 发酵酒及其配制酒
GB 2760  食品安全国家标准 食品添加剂使用标准

GB 4927  啤酒
GB 5749  生活饮用水卫生标准 

GB 8952  啤酒厂卫生规范 

GB 14881  食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范

GB 17204  饮料酒分类
GB/T 15091  食品工业基本术语
GB/T 20942  啤酒企业良好操作规范
GB/T 22000  食品安全管理体系 食品链中各类组织的要求
3  术语和定义 

下列术语和定义适用于本文件。本文件中未注释的术语和定义与GB17204、GB/T15091、GB4927、GB/T22000中相关术语相同。 

3.1 

    啤酒  

以麦芽(包括特种麦芽)、水为主要原料，加啤酒花(包括酒花制品)，经酵母发酵酿制而成的，含有二氧化碳的、起泡的、低酒精度的发酵酒。

注：包括无醇啤酒（脱醇啤酒）

3.2 

    熟啤酒  

经过巴氏灭菌或瞬时高温灭菌的啤酒。 

3.3 

    生啤酒  
不经巴氏灭菌或瞬时高温灭菌,而采用物理方法除菌，达到一定生物稳定性的啤酒。 
3.4 

鲜啤酒  

不经巴氏灭菌或瞬时高温灭菌,成品中允许含有一定量活酵母，达到一定生物稳定性的啤酒。 

3.5 

    特种啤酒  
由于原辅材料、工艺有较大改变，使之具有特殊风格的啤酒。 

a）干啤酒。真正(实际)发酵度不低于72%，口味干爽的啤酒。除了特征性外，其他要求应符合相应类型啤酒的规定。

b）冰啤酒。经冰晶化工艺处理，浊度小于等于0.8EBC的啤酒，除了特征性外，其他要求应符合相应类型啤酒的规定。

c）低醇啤酒。酒精度为0.6～2.5%VOL的啤酒，除了特征性外，其他要求应符合相应类型啤酒的规定。

d）无醇啤酒。酒精度小于等于0.5%VOL，原麦汁浓度大于等于3.0oP的啤酒，除了特征性外，其他要求应符合相应类型啤酒的规定。

e）小麦啤酒。以小麦麦芽(占总原料的40%以上)、水为主要原料酿制，具有小麦麦芽经酿造所产生的特殊香气的啤酒，除特征性外，其他指标应符合相应类型啤酒的规定。 

f）浑浊啤酒。成品中含有一定量的酵母菌或显示特殊风味的胶体物质，浊度大于2.0 EBC的啤酒，除了特征性外，其他要求应符合相应类型啤酒的规定。 

3.6 

    淡色啤酒  
色度在2～14 EBC的啤酒。 

3.7 

    浓色啤酒   

色度在15～40 EBC的啤酒。 

3.8 

    黑色啤酒  
色度在 ≥ 41 EBC的啤酒。 

3.9 

    原位清洗  
不用拆开或移动装置，即采用一定温度和浓度的清洗液对设备装置加以强力作用，把与产品的接触面洗净。

3.10 

    初级包装   

啤酒成品包装中的任何容器（玻璃、塑料、可回用或不可回用的）及直接与啤酒接触的封闭系统。

3.11 

    次级包装  
啤酒成品包装中的不直接与产品接触的任何材料如标签、纸盒、纸箱、装货箱或包装和覆盖材料如铝箔、薄膜及薄纸板等。 

4  人力资源
4.1  食品安全小组
食品安全小组成员应具备多学科的知识和建立、实施啤酒食品安全管理体系的经验，包括原辅料的采购和验收、工艺制定、设备维护、卫生质量控制、生产加工、检验、储运管理、销售等方面的知识、技能或经验。

4.2  人员能力、意识和培训
4.2.1  食品安全小组人员应熟悉相关的法律法规和标准要求，具有守法意识，理解HACCP原理、前提方案和食品安全管理体系标准。

4.2.2  企业应配备满足需要的熟悉啤酒生产基本知识及加工工艺的人员。 

4.2.3  从事产品研发、原辅料采购验收、糖化、发酵、过滤、灌装包装、产品检验等工作的人员应具备相关知识并持续满足岗位能力要求。

4.2.4  采购人员应具备识别原材料质量和安全特性的基本知识和技能。

4.2.5  企业应制定和实施人员培训计划，提供培训或采取其他措施以持续满足要求。保证不同岗位的人员掌握啤酒安全卫生知识和技能。

4.2.6  需持证上岗的人员应具备相应资质，并持有效资质证明。

4.2.7  从事啤酒品评鉴定的人员，应经过培训并具备品评能力。

4.3  人员健康和卫生
4.3.1  人员健康 

4.3.1.1  啤酒生产企业应按照食品安全法的要求，建立并执行从业人员健康管理制度。

4.3.1.2  啤酒生产企业从业人员应每年进行健康检查，必要时应做临时性健康检查，取得健康证明后方可上岗工作。患有国务院卫生行政部门规定的有碍食品安全疾病的人员，不得从事接触直接入口食品的工作。

4.3.1.3  企业应建立日常员工健康报告制度，从业人员上岗时应报告身体健康、疾病或受伤状况，卫生管理人员应对之加以关注和检查。

4.3.1.4  应建立并保持从业人员健康档案。

4.3.2  人员卫生 
4.3.2.1  与产品直接接触的人员不应留长指甲，应勤理发、勤洗澡、勤更衣。

4.3.2.2  人员进入车间应更衣，穿工作服和鞋、戴工作帽，工作服应遮住外衣，头发不外露，不应将与生产无关物品带入车间。

4.3.2.3  作业人员工作时不得戴首饰、手表，不得化妆；灌装车间作业人员上岗后，若处理被污染的产品或从事与生产无关的活动，应重新洗手消毒；不得穿工作服进入卫生间，离开作业区域时应换下工作服。

4.3.2.4  更衣室及与更衣室相连的卫生间内不得吸烟及从事其他有碍食品卫生的活动。

4.3.2.5  非食品加工人员不得进入食品生产场所，特殊情况下进入时应遵守和食品加工人员同样的卫生要求。

5  前提方案
5.1  基础设施及维护
5.1.1  厂区环境
5.1.1.1  厂区周围不应存在有害废弃物以及粉尘、有害气体、放射性物质和其他不能有效清除的扩散性污染源，无虫害孳生和其他有碍食品卫生的场所。

5.1.1.2  厂区内应无产生不良气味、有毒有害气体或其他有碍卫生的设施，否则应有相应的控制措施。

5.1.1.3  厂区环境应保持清洁，道路应铺设硬化材料，无裸露地面，空地应绿化，有良好排水系统，防止扬尘和积水等现象的发生。
5.1.1.4  厂区应合理布局，各功能区域划分明显，生产区与生活区相互隔离；锅炉房应远离车间，并设在下风向位置。

5.1.1.5  应建有与生产能力相适应的、各自独立的原辅料、成品、半成品、化学品、包装材料等的储存设施；应设置回收存放区以便妥善堆置空瓶，回收存放区应保持整洁；废弃物应集中存放，远离车间，并及时清理出厂。

5.1.1.6  应具备与生产能力相匹配的供、排水系统，排水道应通畅，不应有严重积水、渗漏、淤泥、污秽、破损，污水排放符合国家相关标准的规定。

5.1.1.7  不应兼营、生产、存放有碍食品卫生的其他产品。

5.1.1.8  厂区内禁止饲养与携带与生产无关的动物。

5.1.2       厂房和车间

5.1.2.1  厂房和车间的设计与布局应合理，满足生产工艺、卫生管理、设备维护保养的要求，与生产能力相适应，无交叉污染环节。

5.1.2.2  生产区域可分为原料处理车间、酿造车间、灌装车间（包装车间）、库房等场所。
5.1.2.3  厂房和车间的通道、楼梯、传送系统等设施结构应设计合理，易于通行、输送、维护和清洁。
5.1.2.4  厂房和车间应光线充足，通风良好，地面应坚硬、平坦、不渗水并有适当坡度和良好的排水系统；门窗应平滑、易清洗、不透水，使用耐腐蚀的坚固材料制作，确保严密不变形；应实施有效的措施防止发酵车间、灌装车间（包装车间）的墙壁和天花板等处霉菌滋生。

5.1.2.5  原料处理车间的设计与设施应能满足去除杂物（杂质、泥土等）、破碎、防尘的工艺技术要求，并有防虫、鼠、飞鸟等生物的设施。对于处理后的干燥的原料应满足防尘要求；对于需要浸泡清洗原料，应满足排水的工艺要求。

5.1.2.6  糖化、发酵车间的设计与设施应能满足相应的工艺要求。排风应通畅，地面应坚硬、防滑、排水设施良好，还应满足防火、防爆、防虫等要求。
5.1.2.7  灌装车间入口及车间内必要处，应按需设置换鞋（穿戴鞋套）设施或工作鞋靴消毒设施。如设置工作鞋靴消毒设施，其规格尺寸应能满足消毒需要。

5.1.2.8  成品仓库内应阴凉、干燥，有防虫、防鼠、防火设施。

5.1.3  人员卫生设施

5.1.3.1  车间入口应设有更衣室，更衣室通风良好，有适当的照明。

5.1.3.2  生产车间入口应设有洗手设施。
5.1.3.3  卫生间应为水冲式，设有洗手设施，保持清洁卫生。

5.1.4  生产设备、工具、管道等的要求
5.1.4.1  啤酒生产企业应当具备符合工艺要求的生产设备。生啤酒的生产应有全面的无菌生产过程控制；特种啤酒的生产应有与其生产工艺相适应的生产设备。

5.1.4.2  所有接触或可能接触产品的设备、工具、管道和容器等，应使用无毒、无异味、耐腐蚀、易清洗、不会与产品产生化学反应或污染产品的材料制作，表面应平滑、无裂缝、易于清洗、消毒。使用的容器和管道应充分考虑其使用寿命和食品安全性，并保留相关的证据。

5.1.4.3  各车间应根据产品及其生产工艺的要求，必要时配备温度计、湿度计、酒精计等。

5.1.4.4  生产车间、库房的设计与设施应满足消防等安全要求。

5.1.4.5  必要处，应有防止玻璃等异物进入产品的措施。

5.1.4.6  从洗瓶机出口到压盖环节的输送链条上方应有防蚊蝇和其他异物落入瓶内的装置。

5.1.5  水的供应

5.1.5.1  供水能力应与生产能力相适应，确保加工水量充足。生产用水应符合GB 5749的要求。如使用自备水源作为加工用水，应进行有效处理，并实施卫生安全监控。

5.1.5.2  加工用水的管道应有防虹吸或防回流装置，不得与非饮用水的管道相连接，并采取必要措施防止被非饮用水污染。管道要有标识。
5.1.5.3  储水设施应采用无毒、无污染的材料制成，并有防止污染的措施。应定期清洗、消毒储水设施，避免加工用水受到污染。
5.1.6  贮存设施
5.1.6.1  原辅料应贮存在阴凉、通风、干燥、洁净，并有防虫、防鼠、防飞鸟设施的仓库内。同一库内的不同原辅料应分别存放，避免混杂。

5.1.6.2  原料存放在室外场地时，场地应高于地面，保持干燥，并有防雨设施和防止霉烂变质措施。对局部发热、霉变或含土杂物较多的原材料，应及时进行分离、筛选处理。
5.2  其他前提方案
其他前提方案至少应包括以下几个方面：

5.2.1  生产用水应当符合GB5749的要求。

5.2.2  接触产品的器具、手套和内外包装材料等应清洁、卫生和安全。

5.2.3  采取有效措施免受交叉污染。

5.2.4  确保与产品接触人员手的清洁卫生。应确保与产品接触人员工作衣、帽的清洁。应保持卫生间设施的清洁。

5.2.5  防止润滑剂、燃料、清洗消毒用品、绿化除虫药品、冷凝水及其他化学、物理和生物等污染物对食品造成安全危害。

6 关键过程控制
6.1  总则
    企业应针对生产的全过程进行危害分析，并应考虑人为破坏或蓄意污染情况，依据危害分析的结果确定针对危害的关键控制过程，确保食品安全危害得到有效控制。
6.2  原辅料、与产品接触材料的控制   
6.2.1  应建立原辅料合格供方名录及可追溯系统。如实记录原辅料的名称、规格、数量、供货者名称及联系方式、进货日期等内容。制定原辅料的验收标准、抽样方案及检验方法等，并有效实施。对产品有安全影响的指标不合格的原辅材料不得投产，应明确标识“不合格”并作隔离处理。腐败变质或超过保质期的原辅材料不得用于食品生产。

6.2.2  对于使用进口原料生产的组织，应验证商检部门或食品卫生监督检验机构的检验合格报告。 

6.2.3  原辅料、与产品接触材料不得与有毒、有害、有腐蚀性、易挥发或有异味的物品混装、混贮、混运。

6.2.4  酶制剂、酵母、酒花等原辅料在储藏时要控制湿度和温度。

6.2.5  大米、麦芽的存放设施应保持防霉、防潮，定期杀菌、杀虫，并随时作好防鼠和防虫工作。 

6.2.6  采购的啤酒瓶、瓶盖、纸箱、塑料膜等包装材料应符合相关标准的要求。直接接触产品的制作容器（包括玻璃瓶、金属罐）、瓶盖的材料还应符合国家有关食品卫生标准的规定。应按照各种容器的卫生、质量标准严格检验，合格后方能使用。使用回收旧瓶必须经过严格检查，严禁使用被有毒物质或异味污染过的回收旧瓶。

6.2.7  食品添加剂、加工助剂使用范围和使用限量应符合GB 2760规定的要求。

6.2.8  酿造过程使用的无菌空气应经过滤，检验合格后使用；使用回收二氧化碳的企业，应控制水洗、吸附、干燥等过程，检验合格后方可用于生产。

6.3  清洗剂、杀菌剂的控制 
6.3.1  应根据生产工艺要求和设备情况，合理选择清洗剂和杀菌剂，保留相关的安全性证明材料。

6.3.2  与产品有接触的罐体，如需要涂刷涂料，应采用无毒无味的安全性涂料，并保留相关的安全性证明材料。

6.4  麦汁制备
麦汁制备工序包括糊化、糖化、过滤、煮沸和冷却过程。各过程的控制参数应与操作指导书要求一致。应保持设备、工具和管道的清洁。

6.5  发酵
6.5.1  发酵过程包括酵母扩大培养和麦汁发酵过程。设备、管路、扩培罐、发酵罐应保持清洁，按要求进行清洗、灭菌；扩培室和发酵车间还应定期进行空间灭菌，避免生长霉菌或其他杂菌；软管、跨接管和其他临时工具用完后应清洗灭菌，不用时应放在消毒液中浸泡，以免污染。

6.5.2  按要求的条件保存菌种。接种、扩配过程应无菌操作。

6.5.3  发酵过程应严格按照工艺要求进行。控制酵母添加量、添加时间、发酵温度等，避免造成总酸含量或双乙酰含量超标。

6.5.4  高浓稀释过程，应控制高浓稀释水的脱氧和无菌处理。

6.6  过滤
清酒过滤过程，应使用食用级过滤助剂，根据工艺规程及时更换过滤助剂并控制助剂残留量。

6.7  洗瓶、灌装和杀菌
6.7.1  啤酒瓶质量要符合GB 4544的要求，使用回收瓶时，使用前应严格挑选剔除裂缝、瓶口破碎、污染严重的瓶子。洗瓶控制清洗剂温度、浓度、水压，确保洗瓶的效果。

6.7.2  清酒应按规定的时间及时灌装、压盖（封盖），灌装时灌装机应定时清洗和消毒。密封质量应符合有关标准。不杀菌的产品宜设立封闭的灌装区，并对灌装区的卫生严格控制。

6.7.3  巴氏杀菌，应控制灭菌的时间和温度。杀菌强度应符合规定，避免微生物繁殖。

6.8  原位清洗（CIP）
应建立各工序的CIP清洗规范，控制清洗剂、杀菌剂的浓度、温度、循环时间。为了防止残留，应保证冲洗水的温度和冲洗时间，并在冲洗后验证清洗效果。

6.9  包装检查

应采取适当方式对异物进行检查。灌装后的产品应加强验酒工艺，防止恶性杂质及漏气、漏酒的现象出现。
6.10  标志、包装、储存和运输
产品的标志、包装、储存和运输应符合GB 4927的要求。

7  检验 

7.1  应有与生产能力相适应的检验室和具备相应资格的检验人员。 

7.2  检验室应具备检验工作所需要的标准资料、检验设施和仪器设备，检验仪器应按规定进行校准或检定。

7.3  应制定原料及包装材料的品质规格、检验项目、验收标准、抽样计划(样品容器应适当标示)及检验方法等，并实施。

7.4  成品应逐批抽取代表性样品，按相应标准进行出厂检验，凭检验合格报告入库和放行销售。 

7.5  成品应按法律、法规、标准及有关规定要求留样，样品应存放于专设的留样室内，按品种、批号分类存放，并有明显标识。

7.6  委托外部检验实验室承担检验工作的应当签订委托合同，受委托的外部实验室应具有相应的资格，具备完成委托检验项目的检验能力。

8  产品追溯与撤回 

8.1  组织应建立且实施可追溯性系统，以确保能够识别产品批次及其与原料批次、生产和交付记录的关系。应按规定的期限保持可追溯性记录，以便对体系进行评估，使潜在不安全产品得以处理。可追溯性记录应符合法律法规要求、顾客要求。

8.2  组织应按相关法律、法规与标准要求建立产品撤回程序，以保证完全、及时地撤回被确定为不安全批次的终产品。撤回的产品在处置之前，应被封存或在监督下予以保留。撤回的原因、范围和结果，并按规定予以记录。组织应通过应用适宜技术验证并记录撤回方案的有效性（如模拟撤回或实际撤回）。

8.3  应建立并保持记录，以提供符合要求和食品安全管理体系有效运行的证据。记录应保持清晰、易于识别和检索。
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