
WWW．CmrC．C0m．Cn

肉类研究
～匹灯RESEA】{CH

2007．9

HACCP在烟熏蒸煮香肠中的应用
HACCP AppIj cat i on on Processi ng of Smoked&Cooked Sausages

陈志云雅吴刘春国

(北京金雅鉴科贸有限公司 1 ooo 6 8)

摘要：HAccP体系通过七个工作原理的运行有

效控制了香肠加工过程中的安全危害。

关键词：HAccP体系；危害；香肠

HACCP(Hazard Analy葫s Critical Contrd Pomt

危害分析和关键控制点)原本是美国航天项目中为

宇航员制造食品时所建立起来的系统。作为一套

科学的质量控制方法，HA C CP被设计用来预防在

食品生产中发生的问题并同时确保本系统在每个

关键控制点都的到了实施。H A C CP系统开始于

Pmsbury公司为空间计划所提供食品生产的相关研

究，并在1971年的国家食品包装会议上提出。这套

系统发展至今已经被很多国家所接受。总起来讲，

HACCP主要的实施步骤包括：确定生产流程图，和

产品分类等准备；之后从危害分析开始到实施效

果确认结束，HACCP包括了七个具体措施。

本文描述了HAC CP标准实施程序，并配合具

体产品生产中所应用的模型，对烟熏蒸煮类香肠制

品的HACCP实施进行介绍。通用模型可以让尽量

多的生产商使用，并作为他们的HACCP计划制定

启始点。当然作为通用模型并不能涵盖所有类型

的产品和其相关的生产，这里仅供参考，厂家使用

时需要根据实际情况修改。本文采用模型是加拿

大食品监督署(Canadian Food Inspection Agency)

建议模型。

制订HAccP计划前的准备工作

很多专家都相信在制定实施HA C CP计划前将

以下准备工作完成，会非常有利于后续的实施。

建立HAccP计划团队

建立起HAC CP团队有时候是件麻烦的事情，特

别是对于比较小型的工厂。但是，不能单单只找一个

人来制定出HACCP计划。作为这个计划，通常需要

几个人的合作，才能在制定的时候得到完善细致的考

虑，对于以后实施会很有帮助。所以不论企业大小，

认真仔细的HA C CP计划制定是使用这个计划的基

础。作为一个全方位的质量控制系统，制定这个系统

需要相关的经验和理论。因此，制定者要对公司的生

产流程和工艺有非常全面的了解和认识，在制定时

要征求各个生产环节上的意见和建议。另外，在公司

之外的相关人士也可以参与到HA C CP制定团队中

来。他们可以是当地销售商，或是相关大专院校的专

家。这些人士可以从另外的角度评价H A C CP计划

的制定，使计划具有更好的客观性。

产品描述

HA C CP计划制定团队建立后，就是对产品的

本身，生产过程，和销售进行描述。团队中对于相关

内容非常熟悉的成员，可以很容易完成这个工作。

在这步最重要的是对于所有描述要尽可能详细，不

要放过任何细节。下面的这些问题需要在进行产

品描述中回答：

产品名称?产品如何被使用?何种包装形式?在

何种条件下，产品的相应货架期是多长?产品在什么

地方销售?主要面对何种客户群体?产品将被客户如

何使用?需要何种商标和产品介绍?销售中是否需要

特别条件?

}烟熏蒸煮产品说明：维也那，也包括法兰克福和热狗是比较流行的乳化行产品，特别是在北美地区。

通常是根据下面表二中所包括的原料进行生产，当然也有仅仅使用纯肉生产，例如：纯牛肉维也那。用来加

工的原料肉必须要在良好品质控制(GMP)的并具有低温条件的屠宰场制备。
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具体实例：表一

产品描述

产品，力Ⅱ工处理名称：烟熏蒸煮香肠

1．产品名 热狗。维也那，法兰克福

2．重要产品特性 亚硝含量：100一200 ppm
(水活度．pH．盐含量．防腐剂⋯) 盐：不超过x％

3．产品如何被食用 开袋即食

4．包装 真空包装

5．货架期 保持真空包装下”x”天在4。c或低于

t6．在哪里被销售 零售：宾馆，饭馆＆其他公共场所

7．商标介绍 最佳使用期在()日前：
保持冷藏

8．销售运输中特别注意 保持冷藏在4。C或以下

日期： 核准人：

制定生产流程图

流程图是通过清楚的图表描述，准确地展现出 工过程，以确定每个生产环节都已经认真地记录在

目前生产的流程。制定这个图表的最好的办法，就 图表中。这个图表需要由工厂或政府的监察人员确

是让HACCP计划制定人员从头到尾跟随工厂的加 认。确认后，就可以进行准备阶段的最后一步了。

实例(以使用纤维素肠衣为例)表二
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表三

确认产品分类

工厂示意图

产品／加工处理名称：烟熏蒸煮香肠

l工厂局部示意图

|生产流程图

}工厂员工行走路线图
t—————．，，．1日期：—— 审核人：——

按照HACCP计划，肉类包括禽类产品可以分

为九类。

屠宰后胴体完整类：牛，猪，和禽类

生鲜产品，绞碎类：牛肉馅，猪肉馅，火鸡馅

生鲜产品，非绞碎类：无骨肉片，牛扒

热处理，商业灭菌类：罐头炖牛肉和意大利面

(含肉)

未加热处理，长货架期类：干萨拉米

热处理，长货架期类：牛肉干或脯

蒸煮处理，短货架期：热狗，维也那，烤牛肉，火腿

热处理但不完全加热，短货架期：半熟汉堡肉

饼，培根

经过二次处理，短货架期：成牛肉(重组碎肉)，

酱卤牛舌
’

在根据生产实际情况明确所生产产品的分类

后，就可以应用HACCP的七原则并进入HACCP计

划的制定了。

HAccP计划中的七原则

HACCP通常被定义为一种预防性措施，而其

的七个原则就是针对食品安全的保障。具体原则

包括：

1．执行危害分析和评估；

2．确定关键点(CCPs)；

3．建立关键点的临界值(标准)；

4．监控关键数值；．

5。修正关键数值使之恢复正常；

6．建立有效的记录，

7．校验HACCP程序是否被正确执行。

进行危害分析

在开始这项分析前，应该详细了解影响食品安

全的危害点的定义，以及相应的预防措施。制定危

害分析基本是通过两步骤来完成。第一步，确定在

肉类加工中哪些物质会损害人类健康。这类危害

通常分为三种，生物性，化学性和物理性。

生物性危害是那些影响食品安全的活生物体，

他们是细菌，寄生虫或病毒。这些生物危害经常从

饲养场里就存在了。当然，在生产过程中也会产生

这方面危害，例如由于操作人员带入，或者加工车间

中已存在。目前，生物危害已经非常强调了。一些

。同肉类相关的主要病原体微生物为：沙门氏菌，大肠

杆菌0 l 5 7：H 7，单核增生性李斯特菌(Listeri a

monocytogenes)，梭状肉毒杆菌(Clostridium

botuljnum)，金黄色葡萄球菌(Staphykoccus aureuS)，

耶尔森氏肠炎菌(Yersima enterOcolitica)等。

化学危害既可以在添加原辅料时加入产品或

是食品中自然反应生成。这些危害包括黄曲霉毒

素，真菌毒素，软体贝类毒素等。人为添加的化学危

害可能是动植物生长，收获，储藏，加工，包装和分

销过程中有意或无意加入的。因此，这类危害存在

范围非常广，包括在牲畜的饲料或饮用水中，兽用

药，杀虫剂，甚至食品添加剂本身。而生产车间里润

滑油，清洁剂，油漆等也有可能造成食品污染。

物理危害主要由异物造成消费者生病或受伤，

比如玻璃，金属或塑料。而这些很多是由于设备保养

和监控不当，导致危害进入最终产品。主要在以下情

况下发生：1．受污染的原材料，2．设备管理维护不

当，3．受污染损坏的包装材料，员工操作疏忽。

认真仔细地使用生产流程图和产品描述可以很

好地完成危害确认。第二步，就可以进行危害分析

了，并找到预防危害发生的办法。对于每个危害，

也许有不只一个的预防方法；当然每个预防方法，

也可以对应几个危害。将实际操作中所看到和想到

的危害详细记录下来对此步非常重要。作为以后

HACCP计划的基础，这个步骤的重要性勿用质疑。

这一步的制定需要较长时间和耐心。而且，所有相

关技术人员和操作员都应被询问和听取意见。
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生物危害分析实例，表五：

一“⋯““⋯————‘。。——⋯⋯一⋯⋯‘+。1⋯——。⋯一’。““。⋯‘⋯”⋯一。‘～一
；接收入厂原材料：

|肉类原材料：过多的孢子致病菌(产气荚膜杆菌，肉毒杆菌)丽磊ii琵五毒i■西釜违通蟊”亏鼋忑■⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯ ⋯⋯～⋯⋯一

■——————⋯⋯——————，。————⋯一～～——⋯——⋯—+，～⋯⋯————，，，⋯～——～。。⋯，⋯⋯⋯。。
|水：符合需当地饮用水标准

隔谅：丽i；而磊⋯⋯⋯⋯一⋯⋯⋯⋯一⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯一
香辛料：非孢子致病菌(单核增生性李斯特菌，沙门氏菌，大肠杆菌)．孢子致病菌(产气
荚膜杆菌，梭形芽孢肉毒杆菌等)，微生物毒素
}+

“

l天然肠衣：金黄色葡萄球菌
”～

|加工处理中(每个加工步骤都需要考虑，参考表二)：

再i赢藉ji减磊”_禾否磊磊5高酉错綦二霰磊工i石磊蜀歪⋯⋯一⋯⋯⋯“一‘⋯p““”+“”‘⋯。’”⋯⋯”⋯～⋯““⋯⋯⋯。。～1’1””””‘⋯——⋯一——一‘”’”’””+～⋯’’
|#2肉类原料储存：(包括回收产品)：由于不合理周转(周转时间过
|致病菌生长．

长)或冷藏条件不适造成

t⋯“。。——”。1。。。’’⋯。。。。。————⋯—。———。“*一”～““”‘“⋯⋯——“。。。。。——”。———‘———————‘“。———⋯””—‘“⋯““‘。⋯———‘“————”
|#3添加剂储藏：由于老鼠等带来的致病菌或不适运输(如：包装破裂造成污染)
p””+4“⋯””

}#4自来水系统：由于自来水管回水或安装不当有死角，造成致病菌污染
r⋯⋯⋯“⋯⋯～⋯——⋯⋯一⋯——⋯⋯⋯⋯——一一⋯一⋯一⋯～⋯⋯⋯⋯⋯～⋯⋯1⋯⋯ 一’

!#5包装材料储藏：环境由于空气和浮尘污染，有害昆虫或不适当搬运造成污染
，。“—”“。””

l#6绞肉，混合，和搅拌：加工设备中的有机物质，或加工时间过长，在车间温度过高情况下造
l成污染
f⋯—”一 ～～——～”⋯⋯” 一 一——⋯’””’’。’。’。。’’’’’。。。。。。。——⋯“—————”一” ”。～“”——⋯——⋯‘

|#7制冰：由于设备清洁清理不及时造成污染

，“1’1111’1’1^⋯⋯”一——^’11’1-__*_’V￥_^-_n”_^-_——“y————V
}#9桶车： 加工车间温度不当，清理不及时造成污染

r——一～⋯⋯⋯～一～|#10回炉肉糜：加工车间温度不当，清理不及时造成污染

2007年第9期总第7 o；期

万方数据



阿磊j面面酥一鬲赢藏一磊硒禾丽而氮而面磊运存一～一ni彳；戛磊”j1薪夏面‘磊函；贾磊柘禾甄污善苫一⋯⋯⋯⋯⋯⋯一⋯⋯⋯⋯。
陌丽”禾否丽磊面=i_诵丽面磊函面石涵磊甄磊醛矗i历F⋯一
|#20包装，打码，贴商标：不良操作习惯，包装封口不严，打错货架期都可能带来污染臣再丽i写否i萌磊磊丽■磊磊涯冤丽习焉磊石面i⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯匾五i磊_五画磊面i聂丽兹菠；；善F⋯～⋯⋯⋯——⋯⋯
|#25分销：时间过长或温度过高导致污染

以上每个操作流程，都必须有相关控制的方法

化学危害实例，表六

化学危害确认
产品／加工处理名称：烟熏蒸煮香肠

所有同添加剂，原辅料，加工处理，产品相关生物危害列表如下

接受入厂原材料：

肉类原材料：抗生素，磺胺类物质，杀虫剂，重金属，聚氯联二苯等

水：重金属，过高氟含量，杀虫剂，除草剂等

}香辛料：杀虫剂和熏蒸物质残留

f亚硝酸盐：过高的亚硝含量(供应商配方错误)

面粉和淀粉：杀虫剂残留

包装材料：非食品级化学物质添加，未取得认证的人造肠衣

加工处理中(每个加工步骤参考表二)：

l#1原材料收货：不合格产品收货入厂，具体见上

#8配方+肉糜混合：配方中亚硝含量过高，过敏物质添加，或非标准添加剂

#20包装机，打码＆商标：错误添加可以导致过敏的物质(由于添加非标准添加剂导致商

标标识错误)

#6，8，9，ll＆15绞肉，混合&搅拌：肉糜，搅拌＆配方：桶车：灌装：中转台：在

上述设备上清洁剂残留

日期： 审核人：

2007耳第9期总第7 oj期 47
万方数据



以上每个操作流程，都必须有相关控制的方法

物理危害实例，表七

**^w^^_^MtnM一^⋯mM—¨wH”—”””h、、j H_¨*¨_”⋯*¨_^⋯^————__________^_mm_*Mm*m——_______h^^^*mmMm————nn一——m n√——_mw——十。——*I¨^——_H*————m^⋯“_^n“““⋯H—一q"⋯——h⋯⋯—w——⋯—Ⅲ—HH⋯～Ⅳ⋯
|接受入厂原材料：

l盐和香辛料：制备这些添加剂时的设备碎片

～”’^mm。_’～一”。⋯”⋯”～””w—m 4”—⋯””⋯一”’””—”⋯”””_1——w”—n——Ⅲ。⋯^”～““ ～H⋯。””—” ⋯”⋯””H”“-1””H”d____————__——*””⋯⋯～～”。一”¨“～**。⋯“**÷“*——“——m“：№“一～一1
l盐：金属，木屑或塑料碎片，沙子
'I⋯^^^^^v1

}香辛料：木屑或沙子 ，

l加工处理过程中(每个加工步骤参考表二)：
*”

!#1原材料收货：不合格产品收货入厂，具体见上
，

l#6，8&11绞肉，混合&搅拌：肉糜，搅拌&配方：灌装：设备碎片(由于金属疲劳，{

!或松扣的螺丝)；由于操作员疏忽造成木屑或沙石混入
一 ”“+“”““““”——“”⋯“‘““““‘⋯“‘“””⋯+⋯”⋯”⋯⋯——””⋯”—————”⋯”“”⋯”———””“—⋯—”———””“——⋯”⋯”。””“————”’⋯”’‘++““““————“’”””””””——⋯“⋯“⋯”+————～”+——”7 1
l#19不合格包装内的产品： 回锅产品中已经含有金属颗粒
一

!#21金属探测器：不当调校或机械故障i一。。⋯⋯⋯——————⋯。。～——⋯。。⋯⋯⋯。⋯．．．。⋯⋯⋯⋯⋯⋯。．，——。。⋯——⋯——————。。．．⋯一—。。。⋯⋯。。⋯———，—，。。。，．．1
i#29返工产品的储藏： 由于不良操作造成环境污染
}。⋯。 ⋯⋯——。。————，，——————⋯⋯，．。。。。⋯⋯⋯⋯。⋯。+⋯。。一。。一。，。。。+一 {1日期：—— 审核人：——
≠⋯．

确定关键控制点(ccPs)

作为HACCP第二个原则是确定关键控制点。

关键控制点就是作为食品加工中的每个工作点，

操作步骤，或是工作流程，在这些点上，各种控制

方法(预防措施)均可实施。作为控制的结果，食

品安全可以得到保障，或者将危害减少的可以接

受的水平。同时尽量减少控制点的数量。举例来

说，这些控制点包括：1降低温度以减少微生物生

长；2产品的配方设计中可减少微生物的可利用物

质，调整pH值，和水份活度；3处理操作的控制，

例如：灌装或罐头的封口；4屠宰操作，例如：取

出内脏环节或防止微生物交叉感染。表八为确定

CCP的方法。
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震八

关键控制点(CCP)确定

产品，力口工处理名称：烟熏蒸煮香肠

危害确定和分类 Q1．操作员可否 Q2．已确定的危 Q3．处理步骤 Q4．后续的步 CCP号码

确定危害是否完全 在每步操作中 害所带来污染 是专门设计来 骤是否可以消 宰处理下一个确定

由加工程序以外的 运用控制措 是否有可能超 消除或减少已 除已确定的危 的危害

相应的操作或方法 施? 过能接受的水 确定的危害并 害或减少危害

所控制 宰如果“否”= 平或超出正常 使之下降到可 到可接受的水

{如果“是”=须注 非CCP+在生 水平 接受水平吗? 平?

明为：”相应的的控 产之前和之后 }如果“否”= 十如果“否”= 木如果“否”=

制程序”然后开始确 危害如何被控 非CCP+处理 下一个问题 CCP+进入最后

认下个危害． 制+确认下一 下一个已确定 }如果“是”= 一列

如果”否”=继续 个危害 危害 CCP+迸入最后 }如果“是”=

到问题一(Q1) }如果“是”= }如果“是”= 一列 不是cCP+确认

描述这些控制 下一个问题 后续步骤+进

+下一个问题 行到下个确认

的危害

对生产加工中所需的所有原材料(包括原料肉，

香辛料，包装材料等)需要从生物，化学和物理危害

例子：接收的原材料：肉类产品(新鲜＆冷冻)表九

涵磊i⋯⋯⋯
汩E芽胞致病菌

}杀虫剂，PcB’s，

|重金属

厮孬事

l具碎片，断裂的针

l头。

f磊雨赢

『m
‘

{Ql：

{是

；将说明书制度化(例如： 蛰

}求细菌总数，屠宰去骨过程

；中的控制，运输过程中的温

j度)．测量原料中心温度，收

l货时检查容器卫生。蒸煮。

匿⋯⋯⋯⋯⋯
⋯⋯⋯⋯

；须在养殖场控制(属于非工
!厂或操作员可控制因素)

k
{金属探测器

_r十||¨”V w"T’一*___——

l是

l将产品规格制度化．目测检

|查．

1在收货时再检查无骨原料

÷肉．

三个方面进行评估(回答表八中的问题)，这里仅以

所接受的原材料为例。

Q3：

无
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根据上表，可以确定在收货步骤中，生物和物

理危害均存在(根据表五，六，七所确定的具体危

生产步骤：#1收货表十

害)。因此，对此步进行CCP确定并对以后生产步

骤评估，限于篇幅，这里以第一步收货为例。

生物危害 Q1 Q2 Q3 Q4 CCP一1BCP术

收到货物不合格 是 是 是 以下步骤可控

致病菌过多，尽 制度化产品规格 制：

管经过蒸煮也可 (例如，肉类原 #l，收货，

能不能消除． 材料细菌数目) #8，配方，

收到肉类原材料 #13。蒸煮

温度． #14。冷却

化学危害 是 是 是 CCP一1BCP

收到产品不合 制度化产品规格

格． (例如，原材料

中成分是经过验

证的，包括人工

制造肠衣)

物理危害 是 是 是 #1，收货， CCP一1BCP

收到不合格产品 制度化产品规格 #8，配方，

(例如，有无碎骨 #21，金属探测

在原料肉中)) 器

木B=生物危害；c=化学危害；P=物理危害

限于篇幅，本文仅讨论了一个加工过程中的操

作步骤，在实际HACCP计划中，每个相关步骤均需

表十一

要进行讨论和认证。

在完成对CCP认定后，进行HACCP计划的归

纳总结。以收货中生物危害为例。

加工步骤：#1收货
CCP／危害号：CCP—lBCP

危害描述 关键值 监控程序 偏差处理 确认程序 HACCP记

习《

过多致病菌记 制度化产品规格 收货人检查产品规 收货人将不合格货 质量品控(QC)人 收货人记录

数 (如：各种原材料 格书。 物另置于专用区， 员定期检查品控 太

的细菌总数的要 并通知上级领导和 记录本。 QC记录

求)．原料肉中心 供应商 Qc定期检查所提 微生物分析

温度不能超过 转给质量品控部门 取样品的温度和 记录

4。C． 进行检测 微生物检测记录。

Qc监督供应商的

原料肉屠宰／包装 收货人检查每批原 工厂。

日期． 料肉表面和内部温

度

同供应商制度化 检查原料肉包装箱

原料肉在屠宰，脱 是否有破损，并填写

骨，运输中的温 相关记录表

度，和清洁程度
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建立关键点临界值

一个关键点(C CP)临界值是在此点上的物理，

生物，化学危害必须控制的最大或最小数值。在这

个数量下，危害可以被预防，减少，或消除到一个

可以接受的水平上。这个关键数值通常可以被观察

和读取，例如：温度，时间或物理性质，如水活性

或化学性质，如有效氯含量，盐浓度或pH值。这

个数值要被明确下来，而且HACCP计划要确定一

个方法来测定这些数值。通常有两种关键数值，一

种是上限，另一种是下限。例如，绞肉间温度不能

超过15℃，作为上限，超过了会有利于微生物生长。

而一些微生物抑止剂添加量则有所下降。

建立监控程序

监控程序需要建立执行制度，由操作员或机

械工程人员执行。主要是测量关键控制点的数

值，并建立记录以备将来使用。监控程序包括操

作员观察并检查入库的原材料及其相关文件。其

他监控也包括记录监控仪器的数值，例如：温度

计。在可能的情况下，连续的监控是很有必要的。

如果不能连续化，HAC CP团队应该制定非连续

监控程序，并且确定这个程序的使用频率。尽管

不能连续监控，也要一定保证监控的足够性，并

精确地测量任何变化。当发现偏差超过上限或下

限，相应的措施必须马上实施。通常情况下，物

理和化学的监控比微生物监控进行的更多些。这

是因为前者可以更快地测量并得出结果。员工在

监控C CPs前，应该接受足够的培训。对于监控

的重要性和目的必须完全了解，这样才可能更精

确地记录和报告测量结果。测量结果必须是具体

的数字，而不是“大概”等模棱两可的字样。例

如，当上限温度是72℃时，观测到7 l℃或73℃，

应该记录下相应数值，而不是“可以接受”或“不

可以接受”。

建立校正计划

因为HACCP是一种预防措施，需要在危害造

成最终损失前校正它，从而保障食品的安全性。所

以，准确监测偏离上下限的数值，并由此制定校正

计划和措施就非常重要了。在制定这些校正计划

时，有些问题需要考虑：

l当关键控制点出现异常数值时，操作员如何

被通知到?

2当负责监控的人员发现异常数值，他将联

系谁?

3谁负责发生问题的那个产品?

4监控负责人将如何决定多少产品需要监控?

5谁将参与决定如何处理受危害产品。

6如何判定造成数值偏差的原因?

7如果需要工厂以外的技术专家解决问题，哪

里可以找到他们?

8一旦找出了造成数值偏差的原因，谁将参与

决定解决问题，并且如何防止以后再次发生?

9当问题发生时，负责这方面的人员没有在

场，可以找到有相关经验的其他人员，并协助解决

或改进HACCP计划吗?

10在工厂里谁负责审核HACCP计划的更新?

ll谁将负责保存所有数据记录，特别是在出

问题的这个关键控制点的数据?

1 2是否有员工专门负责校正计划的实施，如

果不在，谁可以作为后备?

1 3这个校正计划是否在所有时间内都具有可

行性?

建立起数据记录和保存系统

执行HACCP需要有一套完整的记录，这份记

录是关于H A C CP计划的拓展和实际操作。很明

显，越复杂的工厂操作流程，就需要越仔细的记

录。回顾以往的记录，并检查它们是否合适目前的

H A C CP计划，从中也许会发现有些地方需要改

进。一套好的记录应该可以很容易地同目前的生

产操作结合起来。

在建立HACCP记录系统时，要考虑谁是最合

适的人选来进行记录，谁需要审核这个记录。当

然，作为具体细节，哪里可以用来存放记录，也需

要考虑。在制作记录表时，格式应该尽量简单容易

被别人理解。并且需要负责记录的员工完全了解

他们的责任。最重要一点是，当记录完成后，应该

立刻签署上日期。

在西式烟熏蒸煮香肠中每个关键点都要有相

应记录。具体格式根据各个厂家不同而不同。以加

热环节的记录为例，如表十二

(下转第5 5页)
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子标签{6 J，这个成本附加到企业将对其造成一定的 限于我国畜产品产业的发展水平，其较高的价格

负担，虽然企业可以通过提高可追溯畜产品的价 在一定程度上影响了推广速度。由政府支持的试

格来弥补成本同时增加收益，但价格的提高为产 点工程的实施，以及部分企业自主实施，将为RFID

品的销售增加了一定的市场风险。如果单纯由企 可追溯系统在我国的推广起到较大的推动作用。

业来建立RFID可追溯系统，会遇到一定的困难和

阳．力。所以，作为强化食品安全的重要技术手段，

政府有必要增加相应的财政支持，帮助企业建立
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(ccP一3)烟熏炉和(ccP一4)冷却操作

_日期： 便携式温度计号码#：
●

操作员：

班组长：

一时i箧域零鬻笋嚣；l：j；嚣舞秽篡寰哪⋯r沪一J 、区域#l 区域#2 区域#3 “倪、“s水 盐水

ji一__”

姗靴一孙鲫计划蝻矧亍 善勃豸莩羹藿鬻?冀嚣麓，P弱羹兰
作为H A C C P最后一个原则，是建立一套验 项必须进行的工作。需要至少每年进行一次，或者

证程序，以一定的应用频率来确认HACCP计划已 在当危害分析这项有变化时。重新审定也近乎于

经被很好地执行了。验证机制是确保HACCP计划 验证机制，用来确定HACCP计划可以覆盖整个生

正在每天都被有效执行，或者有哪些地方需要改 产讨程．而不仅仅县氲天的俪|行操作．
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