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日挂     雀旨
J I         R

    本标准从我国出口食品用消毒剂生产企业安全方面存在的关键间题人手，采取自主创新和积极引
进并重的原则，结合出口食品用消毒剂企业生产特点，针对企业卫生安全生产环境和条件、控制措施选
择与评价、产品检测、关键过程控制等，提出了建立我国出口食品用消毒剂HACCP应用指南。
    本标准在HACCP原理的基础上，为食品用消毒剂生产企业提供了建立HACCP体系的步骤以及
实施和保持的应用指南。本标准也融人了GB/T 22000-2006((食品安全管理体系 食品链中各类组
织的要求》的精神。

    HACCP与GB/T 22000-2006对应关系表参见附录A.
    本标准是在GB/T 19538-2004((危害分析与关键控制点（HACCP)体系及其应用指南》的基础上，
为规范食品用消毒剂企业建立和实施HACCP体系所制定的，是对国家标准GB/T 19538-2004的细
化和延伸。

    本标准还特别提出了针对消毒剂特点的“关键过程控制”要求，主要包括原料验收，配料，提纯，包
装、标签检查、检验等过程的控制，规范建立食品用消毒剂HACCP体系，对在食品用消毒剂生产企业进
行食品安全控制具有重要的意义。
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出口食品用消毒剂生产企业
    HACCP应用指南

范围

    本标准规定了食品用消毒剂生产企业（以下简称企业）HACCP体系的建立、实施和保持的基本
要求。

  本标准适用于食品用消毒剂州爵企月耘硕吞髯舜黔舞奏奏摹篆津一龚羹象蘑鹭管理，也可作为外部验证的技术
依据。

2规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必 件，仅注日期的版本适用于本文
件 于本文件凡是不注日期的引用文件，其最新

GB 4 2 8 5

GB 5 7 4 9

农药安全使用标准

生活饮用水卫生标

GB/T 8321（所有部分） 农药黔碑峰卑捧准
GB 16483化学品安全技术说明书一鑫一
中国生物制品主要原辅料质量标准
消毒管理办法

3术语和定义

下列术语和定义适用于本文乐．＿

食品用消毒剂food use
直接用于消毒食品、食品裂鸳胃雾摹一鬓一鬓弗孵材耀葬纂襄妻寥物，。

3 . 2

  食品用消毒剂生产方式production-mode of-food use of detergent
    食品用消毒剂生产（加工、制备、合成）方式主要有生物合成法、化学合成法以及直接提取（天然物提
取）三种方法。
3 . 3

    基础计划prerequisite program
    包括良好操作规范在内的，为HACCP体系提供基础操作条件的各项程序。
3 . 4

    关键控制点critical control point
    能够进行控制，并且该控制对防止、消除产品安全危害或将其降低到可接受水平所必需的某一工序
措施或步骤。
3 . 5

    显著危害significant hazard
    由危害分析所确定的，如不加以控制将极可能发生并对消费者造成疾病或伤害的潜在危害。“极可
能发生”和“对消费者造成疾病或伤害”通常表达为“具有发生的可能性”和“危害的严重性”。
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3.  6

    关键限值critical limits
    区分可接收和不可接收的判定值。
3 . 7

    CCP判断树CCP decision tree
    用来判断食品用消毒剂生产过程中某一点、某一步骤、某一工序是否为关键控制点的一系列步骤。
3 . 8

    可追溯性traceability
    通过登记的识别码，对商品或行为的历史和使用或位置予以追踪的能力。是利用已记录的标志（这
种标识对每一批产品都是唯一的，即标记和被追溯的对象有一一对应关系，同时，这类标识已作为记录

保存）追溯产品的历史（包括用于该产品的原辅料的来历）、应用情况、所处场所或类似产品活动的能力。

4食品用消毒剂的分类

4. 1按照消毒剂作用水平分类

4.  1.  1灭菌剂（st er i l ant )

    可杀灭一切微生物使其达到灭菌要求的制剂。包括甲醛、戊二醛、环氧乙烷、过氧乙酸、过氧化氢、
二氧化氯等。

4.1.2高效消毒剂（high level disinfectant)

    可杀灭一切细菌繁殖体（包括分枝杆菌）、病毒、真菌及其抱子等，对细菌芽抱也有一定杀灭作用，达
到高水平消毒要求的制剂。包括含氯消毒剂、臭氧、甲基乙内酞脉类化合物、双链季按盐等。

4. 1.3中效消毒剂（medium level disinfectant)

    可杀灭分枝杆菌、真菌、病毒及细菌繁殖体等微生物，达到消毒要求的制剂。包括含碘消毒剂、醇类
消毒剂、酚类消毒剂等。

4. 1.4低效消毒剂（low level disinfectant)

    可杀灭细菌繁殖体和亲醋病毒，达到消毒剂要求的制剂。包括苯扎澳钱等季铁盐类消毒剂、氯己定
（洗必泰）等二肌类消毒剂，汞、银、铜等金属离子类消毒剂及中草药消毒剂。

4. 2按照消毒剂性质分类

4.2. 1化学消毒剂（chemical disinfectant)

    依据《消毒管理办法》，纳人卫生部公布的消毒产品分类目录中的液态、固态和气态化学消毒剂。

4.2.2植物消毒剂（plant disinfectant)

    依据《消毒管理办法》，纳人卫生部公布的消毒产品分类目录中的以植物或植物提取物为原、辅料制
备的消毒剂。

4.2.3生物消毒剂（biological disinfectant)

    依据《消毒管理办法》，纳人卫生部公布的消毒产品分类目录中的以生物材料为原、辅料制备的消
毒剂。
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5  HACCP体系的基础计划

5 .  1厂区环境

5.1.1厂区周围环境应保持清洁和绿化，无蚊蝇害虫V生地。厂区空地应铺设适用于车辆通行的坚硬
路面，路面应平坦、无积水、有良好的排水系统。

5. 1.2生产企业布局合理，应当符合相应卫生要求，生产区、非生产区设置应当能保证生产连续性且不
得有逆向交叉。

5.1.3生产过程中使用或产生有毒、有害、易燃、易爆物的，应具备相应卫生安全设施，并符合国家卫生
安全有关规定。

5.1.4动力、供暖、空调机房、给排水系统和废水、废气、废渣的处理系统等辅助建筑物和设施应当不影
响生产卫生。三废的排放应符合国家排放的标准。

5 . 2厂房及设施

5.2.1生产布局应符合生产工艺流程，应当设置原料间、生产车间、成品间等，生产工序衔接合理。厂
房面积应与生产能力相适应，以利于各种生产设备的安置及各种材料储存。

5.2.2厂房的各项建筑应坚固耐用、易于维修，维持干净并能防止产品及包装材料受到污染。
5.2. 3生产车间地面应使用不渗水、防滑、无毒、防腐材料铺成，并应有一定的坡度。加工车间的高度
应满足工艺卫生、设备安装和维修的需要。

5.2.4植物消毒剂的前处理、提取、浓缩等生产操作，应有良好的通风、除尘设施；并应与消毒剂成品生
产严格分开。

5.2.5植物消毒剂、灭菌剂的配制、灌装等暴露工序生产环境空气洁净度应达300 000级。生物消毒
剂和某些特殊要求的消毒剂的生产环境的空气洁净度应达100 000级。
5.2.6对有特殊要求的仪器、仪表，应安放在专门的仪器室内，其室内温度、湿度、静电、震动等环境因
素应能满足仪器的特殊要求。
5.2.7厂房内各项设施应按照规定使用，定期检修，保持良好的使用状态。

5 .  3设备

5.3. 1设备的设计、选型、安装应符合生产和卫生要求，易于清洗、消毒，便于生产操作、维修、保养。与
产品直接接触的设备表面应光洁、平整、易清洁、耐腐蚀，且不与产品发生化学反应或吸附作用，材质应

符合无毒卫生级要求。设备所用的润滑剂、冷却剂等不应渗漏、污染消毒剂或容器。

5.3.2储罐和输送管道应无毒、耐腐蚀。管道应避免死角、盲管。管道、储罐要定期清洗，消毒或灭菌。
5.3.3用于生产和检验的仪器、仪表、量具、衡器等，其适用范围和精密度应符合生产和检验要求，并定
期校验。

5.3.4生产设备应定期维修、保养、检定和验证，并保存记录。

5 . 4卫生标准操作程序

5.4. 1企业应识别、评估、确定生产加工全过程的卫生污染，建立卫生标准操作程序，形成文件，并对其
实施有效的监控（包括监控的频率、人员），制定相应的预防性纠正措施。保持对监控、纠正过程的记录。

5.4.2接触产品（包括原料、半成品、成品）或加工设备器具的水应当符合GB 5749的要求。
5.4. 3接触产品的设备、器具和工作服等的表面应符合卫生要求。
5.4.4应确保产品免受交叉污染。
5. 4 . 5   i #人牛产现场人员的手和与产品接触的部位应清洗消毒。Wi t持卫牛间设1W完好与清洁。
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5.4.6防止润滑剂、燃料及其他污染物对产品造成危害。
5.4.7正确标识、存放和使用各类化学品。
5.4.8保证与食品用消毒剂直接或间接接触的员工的身体健康和卫生。
5.4.9预防和消除虫、鼠害。

5 . 5 检 验

5 . 5 .  1检验能力

5 . 5 . 1 .  1机构和人员

生产企业应有与生产能力相适应的独立的检验机构，并具有6.1.3要求的检验人员。

5 . 5 .  1 . 2设施和设备

  生产企业的设施和仪器设备雄夔亘夔轰塾叁笋枷有安置各争检验仪器的空间，并且能够满足
仪器正常工作的需求。仪器应按规定进行检定或萝淮．·｝微生物件；乡场所应与其他场所相分隔。
5. 5.  1. 3委托检验

生产企业委托外部实验室承担夔刻作时一该客验量承担委托检验项目的资质和能力应得到确认。
5 . 5 . 2检P A,要求

5 . 5 . 2 .  1检验方法

    生产企业内设检验机构的检验方法应满足顾客）踌律雄规和标准要求，相关方法在使用前应得到
确认。

5 . 5 . 5 . 2抽样

生产企业应规定抽样的程屏到看珍琳样林应经阶了嘛训并命熟练操作。

5 . 6产品追溯与撤回

5 . 6 .  1产品追溯

5.6. 1. 1生产企业应建立和实
志的管理等内容，实现从原辅料验
5 . 6 .  1 . 2 生产企业应建立记录控制程序

半成品和成品人（出）库批次、标

，使其具有可追溯性。

和顾客要求的记录，各项记录至
少保存3年。

5 . 6 . 2撤回

    生产企业应建立当产品出现不安全产品批次时的撤回方案，应采用模拟撤回、实际撤回或其他方式
来验证产品撤回方案的有效性。

6   HACCP体系的建立

6. 1  HACCP小组的组成

6. 1. 1 HACCP小组的组成应满足消毒剂生产企业的专业覆盖范围的要求，应由多专业的人员组成，
包括从事原辅料采购和验收、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
    4
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面的人员，必要时可聘请专家。
6.1.2  HACCP小组应熟悉：
    a) 食品用消毒剂的法律法规和标准；
    b) HACCP原理及应用于安全质量管理体系的知识；
    c) 食品用消毒剂基本知识及加工工艺。

6.1.3企业应建立并执行员工培训计划。从事原辅料采购和验收、工艺制定、设备维护、卫生质量控
制、生产加工、检验、储运管理和销售等方面的人员应具备相关能力。检验人员应具有相应的上岗资格。
对从事有特殊要求的消毒剂生产操作和质量检验人员应经相应的特殊专业技术培训。

6 . 2描述产品特性

6.2. 1产品特性包括原料、辅料和与一产品WO -#IIWX一及博产品百勺释性，HACCP小组应对产品特性进
行全面详细的描述，其详略程度应足以实施危害分析。       ’
6.2.2原料、辅料和与产品接触的材料描述内容k括以下方面：
    a) 化学、生物和物理特性；

   b) 配制辅料的组成，包括添加剂和加工助刘；
    c) 产地；
    d） 生产方法；
    e) 包装和交付方式；
    f) 贮存条件和保质期；
    g)
    h )

6 . 2 . 3

     a )

     b )

     c )

     d )

     e )

     f )

    g )
6 . 2 . 4

使用或生产前的预处理芬
与采购材料和辅料预期角途相适宜的有关食品安余的接收播则或规范。
产品特性描述内容包括以下方面：
产品名称或类似标志；
成分；
与食品安全有关的化学工生物和物理特性；；
预期的保质期和贮存条件；
包装；

与食品安全有关的标志和或）处理删备及位用的禅橱书；
分销方式。

描述产品预期用途和消势人群：预．期用途应基于鼻终用户衅费人群对产品的使用期望，描述
食品用消毒剂产品通常是如何使用的。几预期消费者是普通公众还是特定群体（如：婴儿、免疫缺损者、老

年人、团体进餐者或其他易受伤害的消津奎脚声领期的塑煮也可以是对产品做进一步加工的其他加
工者。

6.3制定产品加工过程的流程图

    流程图应由HACCP小组制作。流程图要清晰、准确、扼要地列出所有加工步骤，其范围应包括加
工过程中在企业直接控制下的所有工序，还可以包括食品链中加工前或加工后的步骤。流程图可以使
用方块图的形式表示。HACCP小组要通过现场核对来验证流程图的准确性和完整性。经过验证的流
程图应作为记录予以保存。

6.4  HACCP计划的制定

6.4. 1进行危害分析（原理1)

    在HACCP计划内，关注重点是可能产生的食品安全危害。HACCP小组应列出每个步骤中可能
产生的所有危害，包括原料生产、产品成分、加工中的各步骤、产品贮藏、销售和消费者最终食用方式，以
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判定食品用消毒剂在进行加工时是否有可能产生食品安全危害，并确定所能采用的危害控制措施。

6.4.2确定关键控制点（CCP)（原理2)

    可能有一个以上的关键控制点（CCP)用于控制同一种危害。CCP的准确和完整的识别是控制食
品安全危害的基础。在进行危害分析和确定CCP的过程中形成的资料应文件化。CCP的识别可以使
用CCP判断树作为指南（参见附录B)，也可参考专家的建议。
    由于工厂的布局、设施设备、原辅料的选择、加工过程不同，生产同种产品的不同工厂可能在识别危
害和CCP的确定上各不相同。

6 . 4 . 3建立关键限值（原理3 )

    对每个关键控制点应规定关键限值，并保证其有效性。每个CCP的控制措施可有一个或多个相应
的关键限值。关键限值应建立在科学的基础上，可以来自公认惯例、强制性标准、指南、文献、实验结果
和专家的建议等。为避免采取纠偏措施，可设立操作限值，以避免因关键限值偏离造成的损失，确保产
品安全。操作限值要严于关键限值，以降低偏离关键限值的风险。

6.4.4建立关键控制点（CCP）的监测系统（原理4)

    监测系统应能及时发现在关键控制点上关键限值的失控。监测的目的是对加工过程进行跟踪，使
关键限值有失控趋势时能采取措施，恢复到控制状态；确定CCP上何时失控和发生偏离，如发生偏离则
应采取纠偏行动；为验证提供书面文件。

    监测应尽可能采取连续式物理和化学监测方式，尽量能快速得到结果（如：时间、温度、pH值）。如
果监测是不连续的，监测频率或数量应保证CCP处于受控状态。监测仪器设备应定期校准和检定，确
保其准确性。

    应指定专人负责对各CCP实施监测。CCP监测人员可以由生产人员，也可以由质量控制人员担
任。对负责观察或测量的人员、使用的方法、监测的参数和检查的频率，形成书面文件，为验证提供依
据。与CCP监测有关的记录和文件应由监测人员和复核的人员签署日期和姓名。

6.4.5建立纠偏行动计划，以便当监测表明某个特定关键控制点（CCP）失控时采用（原理5)

    应该针对HACCP体系中每个CCP制定特定的书面的纠偏行动计划，以便出现关键限值偏离时有
效快速地进行处理。纠偏行动的重要目的是防止不安全的食品用消毒剂进人食品加工环节和消费领
域，当关键限值发生偏离时，应采取纠偏行动。

    纠偏行动应确定和纠正产生偏离的原因，恢复控制，隔离偏离期间生产的产品并对其进行评估处
置。各个CCP纠偏程序应事先制定并包括在HACCP计划内。纠偏程序应至少规定当发生偏离时如
何处理，由谁负责执行和对纠偏行动加以记录并予以保存。纠偏行动记录应进行审核。必要时，对
HACCP计划进行修改。

6.4.6建立验证程序，以确认HACCP体系运行的有效性（原理6)

    验证的目的是提高置信水平。为证实HACCP运行的有效性，每个企业都应验证其HACCP计划
能否有效控制可能发生的食品安全危害。验证的频率应足以证实HACCP体系运行的有效性。验证将
有助于确定CCP是否在控制之中。在工厂内进行的观察、测量和检验活动应作为验证程序的一部分。
    验证的一个方面是对HACCP计划使用前的首次确认。即，确定计划是科学的，技术是良好的，所
有危害已被识别以及如果HACCP计划正确实施，危害将会被有效控制。当HACCP计划执行中出现
了难以解释的系统失效时，当产品、加工和包装发生显著变化时，当发现新的危害时，要进行再确认。

    验证的另一个方面是对CCP验证和评估工厂的体系是否按照HACCP计划正常运作。企业应经
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常性地定期审查HACCP计划，验证HACCP计划是否正确执行，审查CCP监测记录和纠偏行动记录。
验证应包括定期对成品、半成品的监视和测量设备的校准、有针对性的取样和检测以及成品的微生物
（化学）检验。从事验证工作的人员应具备相应的专门知识和技术。
    除了企业自身验证外，验证按实施者的不同，可分为第二、三方验证和官方验证。

6.4.7建立文件和记录保持程序（原理7)

    应有效、准确地保存记录。有效准确的记录保持体系将会极大的提高HACCP计划的有效性和有
利于验证程序。文件和记录的保存应与实际情况相适应。

    HACCP体系的记录应包括但不限于如下内容：
    a)  HACCP计划及制定HACCP计划的支持性材料；
    b) CCP的监测记录；
    c) 纠偏行动记录；
    d) 验证记录；
    e) 生产加工过程的卫生操作记录。
    所有记录应保存在企业内，保存期限应超过产品的保质期。可以使用电脑保存记录，但应加以控
制，确保数据和电子文件签名的完整性。

    记录应包括食品用消毒剂生产者或供应商的名称和地址、活动的日期和时间、操作人员的签字。必
要时，对产品及其生产编号加以确认。现场观察到的加工和其他信息应及时记录。

6.5食品用消毒剂产品中潜在危害

6 . 5 .  1生物危害

    生物危害是指能够导致食源性疾病的病毒、细菌和寄生虫。
    主要是产品本身携带的病原体和从加工环境中可能引人的致病菌污染，或加工过程中造成的致病
菌残留或增殖，如金黄色葡萄球菌、大肠杆菌等。

6 . 5 . 2化学危害

    化学危害是指存在于食品用消毒剂中的，摄取一定数量后可能导致人的疾病发生，引起急、慢性中
毒和“三致（致突变、致畸、致癌）”的化学物质。包括原料来源和加工过程中带人的危害。原料可能涉及

到的化学危害包括重金属、农兽药残留、天然毒素、工业及环境污染物。加工过程中的化学危害主要来

自以下六方面：

    a) 收购原料由于发霉变质而产生的毒素；
    b) 生产合成过程中产生的反应副产物；
    c) 生产合成过程中残留的单体物质；
    d) 加工过程中，冲洗消毒原料和设备、设施及工器具消毒后可能导致的消毒液（氯离子、钠离子）
          的残留；

    e) 用于生产的动植物原料及矿物质原料中可能含有放射性物质；
    f) 包装材料所产生的化学迁移。

6 . 5 . 3物理危害

    食品用消毒剂中的外源性锐利物质可以造成消费者的伤害。
    原材料中引人的物理危害：原料在收获过程中混人的异物有铁钉、铁丝、钢丝、石头；玻璃、陶瓷、塑
料、橡胶等碎片。
                                                                                                                                                                7
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    加工过程中混人的异物：加工设备上脱落的螺母、螺栓、螺钉、金属碎片、不锈钢丝；玻璃、陶瓷碎片、
工器具损片；灯具、温度计、包装材料碎片、钮扣、首饰等。

6.6食品用消毒剂中相关危害的控制措施

6 . 6 .  1生物危害

加强完善卫生制度，通过高温、低温、脱水等方法进行控制。包装工序应防止二次污染。

6 . 6 . 2化学危害

6.6.2.1化学危害一旦污染了食品，是比较难去除的。因此，对它们的控制通常是在其引人的环节进

行管理，或者在食品的标签上加以捍采下，
6.6.2.2控制农药残留污染的措I。加强I&药管理，按照浓业部制定
定施用。禁止和限制某些农药的妙范围，娜定施药与州物收获的主
留量标准；推广高效低残留新农药。

呻GB 4285,GB/T‘ 8321相养坪
摹间隔期；制定农药在食品中的残

6 . 6 . 2 . 3

道、容器和包装材料，以及含有此类

减少金属污染的措施：加强农用化学

学物质，如含汞、含砷制剂，严格管理农药

使用含有毒重金属的农药、化肥等化

砷、含铅等金属的食品加工用具、管

减少环境污染，严格按照环境标准要求，对生

产过程中产生的“三废”（废
申各种瘪鲤
申排放有处理

6 . 6 . 2 . 4 加工过程中产生的 ：主要是采
施并有效实卜
合成法提纯生产食品用消毒剂时，产生的副

产物和残留等物质应符合我 朱卫生规定。脸使用合格的 料，配料的配比应严格控制。

6 . 6 . 3物理危害

加强管理防止其进入以及采用群备（女嘴：利砂射线产物探测科峥属探测、磁铁吸附、过筛·过滤、
离心）或者人工进行挑选去除等。

6. 7关键控制点

6 . 7 .  1总体要求

企业应对生产工艺流

点和控制参数，建立和实
‘程中的餐个加工
施监控系缈纠刃

叫黝“州砂功能和辩
正俯差的程乒。产娜的生产衅照

性的危害分析，确定关键控制

已被批准的操作程序进行。

6. 7. 2原辅料验收

6.7.2. 1生产企业应建立原辅料的验收准则，生产所用物料应能满足产品的质量要求并符合相关质量
标准，企业在进行原料验收时，应向原料供应商索取原料检测报告或进口检验检疫合格证。生物消毒剂
所用原辅料应符合《中国生物制品主要原辅料质量标准》的要求，未列人该标准的原辅料亦应符合有关
规范标准的要求。

6.7.2.2对温度、湿度等储存环境条件有特殊要求的物料应按规定条件储存。固体、液体物料应分开
存放，有明显标志；挥发性物料应注意避免污染其他物料；植物消毒剂加工后的净植物类原、辅料（含植
物提取物等）应使用清洁容器包装，并与未加工的分区存放。

6.7.2.3易燃、易爆和其他危险品的验收、储存、保管、领用要严格执行国家有关的规定。生物消毒剂
的菌种的验收、储存、保管、发放、使用、销毁应执行国家有关医学微生物菌种保管的规定。

6.7.2.4一般消毒剂工艺用水应符合生活饮用水水质要求。灭菌剂工艺用水应符合去离子水水质要
求，生物消毒剂和其他特殊用途消毒剂应符合纯化水水质要求。
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6 . 7 . 3配料

    物料的接受和发放，应做到物料的名称、批号、数量准确无误，并按产品的生产量进行物料的平衡检
查。投料前应对各种配料的质量和用量进行核查，严格按原辅料的配比和顺序投料，温度、搅拌条件和
时间等工艺操作要严格，中间取样检测要及时、准确。

6 . 7 . 4提纯

    消毒剂产品的纯度、稳定性、质量规格应是定型产品。消毒剂生产企业应根据不同的产品特征和加
工工艺，采取有效的提纯工艺，使消毒剂的纯度和其残留有毒有害物质符合卫生学评价的要求。其中含
有的主要有毒有害物质以毫克每千克（mg/kg）计不得超过一般食品中的最高允许限量，如铅<1.0,
砷<0. 5，锌<5，汞<O. 05（金属字馨毒剂徐夕叠一肇魔下蒲一A一舰礁微蔓物蒸茗括大肠杆菌、芽抱杆菌、肝炎表面抗

原，在250X10-6以下的浓摩，5 min 1',{ 11 Pbi-k yidZ-
6 . 7 . 5包装

  包装用的内包装材料应符合相应质量卫妻娜殆申趣
足不同产品的安全卫生要求。包装完毕质砂应攀参捎攀彝研

应予以有效隔离，包装环境应满
封性实施检查

6.7.6标签与使用说明书的检查

舞耸稗补辞缈畔娜刹并与国家卫生行政部门批准的内
；晕翔矛绅沂名一阵州可证号、规格、配方或者主要成分、
围彝处翔量；藻用发巷等蠢按照规定的使用方法，检测消毒

1

消
含
‘
蒸

6 . 7 . 6 .  1

容相一致。产品标签、使
生产日期、批号或者代号

产品标签、使用

后的食品工具和设备的消毒剂残留量需符合安 游离性余氯按生活饮用水水质标准规定

不得超过0. 3 mg/L。食品工具表真月缤彝（苯磷粤睡妙攀「
生产企业应向产品用户提供化学晶一擎拿抹术说蟹书砖终学藻

于0. 1 mg/100 cm。危险消毒剂
术说明书的编制应符合GB 16483

的要求。
6 . 7 . 6 . 2

     a )

     b )

     c )

     d )

6 . 7 . 6 . 3

标签、使用说明书中
产品预定功能及可能
产品在使用过程中出
在使用过程中，与其右

纱
纱

永舞嚎亲哇磷旨琦命下列内容：

煮脚簿用者 应采取的应急和纠正措施；

根据产品特点，应提示 用者、经

戴灌七

教
能
撅

产品标签、使用说明释件学等
印制、发放、使用。标签、使用说明
业在加贴标签、加附使用说明书或化学谋 乙荃‘技术说明攀撇翼鞘蒸

                                  对批准后
                                  品生产企
                                  工的品种

相符。

验证

7.  1自我验证

    企业应定期对HACCP体系进行自我验证（内部审核和管理评审），也可通过外部验证，以确保
HACCP体系的有效运行，通过验证、测量、评价和更新达到持续改进。

7 . 2 外部验证

7 . 2 .  1机构验证

政府管理部门定期进行验证的重点是：
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企业建立和实施HACCP体系的符合性，即要符合相关法律、法规和规范标准要求；
企业HACCP计划的适宜性，即对所有潜在的显著危害进行全面、合理地分析，提出适当的控
制措施；

企业HACCP计划实施的有效性，即企业已经实施HACCP计划，以及实施后企业安全卫生管
理及产品安全卫生质量得到保证的有效性。

a

）b

）c

）

7 . 2 . 2第二方验证

企业的顾客或由其他人以顾客的名义对企业的HACCP体系进行的验证。

7 . 2 . 3第三方验证

    基于自愿申请的原则，由被认可的机构定期对企业的HACCP体系进行全面的验证，包括对危害分
析和计划的各个要素做技术评价，现场审核流程图和相应的操作记录等。
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                附  录A

              （资料性附录）
HACCP与GB/T 22000-2006对应关系表

表A. 1  HACCP与GB/T 22000-2006对应关系表

HAC C P原理 HACCP实施步骤 GB/T 22000-2006

组成HACCP小组 步骤1 7. 3. 2 食品安全小组

产品描述 步骤2
7.  3.  3

7 . 3 . 5 . 2

  产品特性、过程步

骤和控制措施的．

描述

识别预期用途 步骤3 7 . 3 . 4 预期用途                                                                                                                                                                         一

制定流程图                                                                                                                                                                                                                                                                                                                               一

流程图的现场确认

步 骤 4

步骤5
7. 3. 5. 1 流程图

                ｝
                      ｝

原理1-
进行危害分析                                                                                                                                                                                                                                                                                        一

  列出与各步骤有关的所有潜

在危害，进行危害分析，并对识

别的危害考虑控制的措施
                                      一

                                                          一

步骤6-

7.  4

7 . 4 . 2

7 . 4 . 3 -
7. 4 . 4

习
制措施的选择和一
评估
                                          一

                        一
原理2

确定关键控制点（CCP)

                                           一

确定关键控制点 步骤7 7. 6 . 2
                               一

    关键控制点

(CCPs）的确定

原理3

确立关键限值

                          ｝

  建立每个关键控制点的关键一
限值

步骤8 7.  6.  3

                           一
  关键控制点的关

键限值的确定

――                                                                                                                                                                                                                                                                                 一

  原理4

  建立关键控制点（CCP）的监

视系统

――一        一                                                                                                                                                                                                                           一

  建立每个关键控制点的监测

系统
步骤9 7.  6.  4

  关键控制点的监

视系统

                      1
  原理5

  建立纠正措施，以便当监控表一
明某个特定关键控制点（CCP)

失控时采用

                              一
                          一
建立纠偏行动 步骤10 7. 6. 5

                          一

  监视结果超出关一
                                                            一

键限值时采取的

措施                                                                                                                                                                                                                                                                                         一
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表A. 1（续）

HACCP原理 HACCP实施步骤 GB/ T 2 2 0 0 0 - 2 0 0 6

  原理6

  建立验证程序，以确认HACCP

体系运行的有效性

建立验证程序 步骤11 7.  8 验证策划

原理 7

建立有关上述原理及其在应

中的所有程序和记录的文件

统

建赛李件和军录译摘尹肇竿  犷
1 4.  2

7 . 7
了于

  文件要求预备信。

息的更新、规定前提一
方案和HACCP计划

文件的更新

军择雀巡争
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                附  录B

            （资料性附录）
确定关键控制点（CCPs)“判断树”案例

（依次回答下列问题）

问A l 是否存在预防性控制措施？

改变生产过程或产品

此环节的 渐清嗜鬓羹濒撼翻鬓 必要？

黑
共

停止＊

问题2 该步魏笼者专伯针对洲

达到可接受的水平？＊＊

是

问题3 夔一1"rigNh'rte-一份接受分
否 ·丫不是CC

使之

停止＊

问题4 磊荞禧薪磊赢赢丽露毓翁药萍

关链控制点

不是CCP 停止＊

  ，表示按所述程序进行下一个确定的危害。
，，表示在计划关键控制点确定的整体目标中要确定可接受的和不可接受的水平。
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