
中华人民共和国国家标准
UDC 614.3

      :628. 5

罐 头 厂 卫 生 规 范 GB 8950一 88

Hygienic specifications成 cannery

1 主题内容与适用范围

本规范适用子以肉禽、水产、果蔬类等为原料，加工罐头食品的工厂。

2 术语

2. 1 罐头食品:将加工处理后的食品装入金属罐、玻璃瓶或软质材料容器中，经排气、密封、加热杀菌、

冷却等工序，达到商业无菌的食品

2. 2 软罐头:容器采用软质材料(如铝箔与塑料薄膜的复合材料)的罐头食品。

2. 3 顶隙:容器顶部未被内容物占有的容积。

2.4 泄气口:在杀菌过程中，杀菌锅喷出蒸汽和其他气体的小孔。

25 初温:杀菌开始时，杀菌锅内最冷罐头内容物的温度。

26 商业无菌:罐头食品经过适度的杀菌后，不含有致病性微生物，也不含有在通常温度下能在其中繁

殖的非致病性微生物。这种状态称作商业无菌。

2.7

2.8

2。9

2. 10

2.11

2.12

杀菌工艺规程:由受权机构制订，工厂采用的使罐头达到商业无菌的杀菌操作规定。

杀菌温度:按杀菌工艺规程的规定，杀菌锅内应达到的温度。

杀菌时间:杀菌锅内达到规定温度时至开始冷却之间的时间。

热杀菌:以温度和时间来定量，通过热处理达到商业无菌的方法。

杀菌排气:在杀菌前用蒸汽排除杀菌锅内的空气.

关键因素:凡稍有变化就会影响杀菌工艺规程和达到商业无菌的因素.

3 原材料采购、运输、贮截的卫生

3. 1 采购

3.1飞 采购的原材料必须符合国家有关的食品卫生标准或规定。

3.1.1.1 肉、禽类原料:必须采用来自非疫区健康良好的畜禽;宰前宰后经兽医检验合格，并有兽医卫

生检验合格证书

3.1.1.2 水产类原料:必须采用新鲜的或冷冻的，组织有弹性，骨肉紧密连接的水产品;不得使用变质

的及被有害物质污染的水产类原料。

3.1.1.3 果蔬类原料:必须采用新鲜、成熟适度、风味正常、无病虫害、无腐烂的鲜果、蔬菜 干制果蔬原

料应干操，无霉变、无虫蛀。

3.1.1.4 食品添加剂:必须采用国家允许使用、定点厂生产的食品级食品添加剂。

3.2

3.2.1

3，2.2

运输

  容器:必须采用无毒、耐腐蚀、易清洗、结构坚固的容器，并应经常清洗、消毒，保持洁净。

运输工具:运输工具的材料和结构必须便于清洗、
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消毒;运输冻肉、禽、水产原料时，应使用冷藏
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或保'a'车(船)车、船应经常清洗、消毒，保持清洁、干燥，防止原料受污染。

323 保鲜用冰:制冰用水必须符合GB 5749 {{生活饮用水卫生标准》的规定

3-2,4 搬运 搬运原材料(特别是新鲜果蔬类原料)时，必须轻装轻卸 不得使其受报伤、污染

3. 3 贮藏

3. 3. 1 冻肉、禽、水产类原料应贮藏在一18℃以下的冷藏库内。同一库内不得贮藏相互影响风味的原

料堆放原料必须离墙、离地，与夭花板保持一定距离库内原料应规定适当的贮藏期限，防k-久藏而影
响原料的质量 冷藏库应经常清洗，及时除霜，定期消毒，保持清洁

3. 3,2 新鲜果蔬类原料应存放在遮阳、通风良好的场地。地面采用便于清洗、消毒的材料铺砌，表面平

整，稍有坡度，有排水沟。场地应经常清洗、消毒，保持清洁。特殊原料应根据产品工艺要求贮藏。

3.3.3 贮存原辅材料的仓库 必须通风良好、干操、清洁，具有防蝇、防鼠设施;库内应经常清扫，定期消

毒，保持清洁 原辅材料应按不同品种，离墙、离地分类堆放，并标明人库日期，做到先进先出。仓库内不

得贮存杂物。

4 工厂设计与设施的卫生

4.1 选址

    工厂必须建在交通方便，水源充足，无有害气体、烟雾、灰沙和其他危害食品安全卫生的物质的地

区

4.2  S区和道路

    J---区应绿化。厂区主要道路和进入厂区的主要道路应铺设适于车辆通行的坚硬路面(如混凝土或沥

青路面)。路面应平坦，无积水。厂区应有足够的排水系统。

4.3 厂房与设施

4. 3. 1 厂房与设施的设计应根据工艺流程合理布局;并便于卫生管理，便于清理、消毒。

4. 3. 2 厂房与设施必须结构合理，坚固、完善;经常维修、保养，保持良好状况。

4. 3. 3 厂房与设施的建筑材料，不得使用难以彻底清洗、消毒的材料。

4. 3. 4 厂房内必须有足够的加工场地，以保证生产正常进行。

4. 35 厂房与设施的设计必须严格防止蚊、蝇、鼠及其他害虫的进入和隐匿，并应有防烟雾、灰尘的有

效措施

4.3日 容易造成交叉污染的工序，应设置隔墙或采取其他有效措施予以隔离，防止食品交叉污染。

4.3.7 罐头加工车间
4.3.7.1 地面、楼面:应能防水、防渗漏、防滑、防腐蚀，无毒，易冲洗、消毒;并应有适当的坡度和良好的

排水系统，以保证排水畅通。明地沟底应呈弧形，排水口须设网罩。

4. 3.7.2 墙壁:应能防水、防潮、防霉，无毒，易冲洗。墙裙砌Zm以上的浅色瓷砖或相当的建材。顶角、

墙角、地角呈弧形，便于清洗。
43.了3 天花板:应能防潮、防霉、防灰尘，易清洗，表面涂层不易脱落。

4. 3.了4 门、窗:应严密，采用不变形、耐腐蚀的材料制作。门口必须有防蝇、防虫设施。窗和洞口必须安

装易于清洗、更换的纱窗。内窗台呈斜坡式或采用无窗台结构。

4. 3. 7. 5 其他:建造或安装楼梯、平台、梯子、电梯及其他辅助装置时，应避免引起食品污染;滑槽应便

于清洗、消毒，便于检查 车间内墙柱应有防止车辆碰撞的设施。架空构件应便于清洗，防止积尘、凝水和

生长霉菌

4.3.8 空罐制造车间及其内部设施应能防潮、防尘、防噪音，便于清扫

4. 3.日 职工生活区、屠宰间和动物饲养场地必须与罐头加工车间隔离，并保持一定距离。

4.4 卫生设施

4. 4. 1 供水系统
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4.4.1.1 生产用水:工厂应有足够的生产用水 水质要求同3. 2. 3 e

    如需配备贮水设施，应有防污染措施，并定期清洗消毒。

4.4.1.2制冰用水:加工生产用冰的水质要求同3. 2. 3。制冰、搬运、贮藏时应防止污染。
4. 4门.3 蒸汽用水:直接用于罐头加工或与食品接触的蒸汽用水，不得含有影响人体健康或污染食品

的物质。

4.4.1.4 不与食品接触的冷却用水、制冷用水、消防用水、蒸汽用水等必须用单独管道输送，决不能与

生产(饮用)水系统交叉连接，并应有明显的颜色区别。

4.4.1.5 循环用水:使用循环用水必须有相应的处理措施，保证水质达到工艺要求的水质标准。

车车1.6 冷却水的质量

    必须使用水质良好的冷却水，并定期化验规定的指标。必要时应在冷却水中适当加氯;加氯量应使

排放的冷却水中余氯含量不低于0. 5 ppm

4.4.2 废弃物临时存放设施
    应在远离罐头加工车间的适当地点，设置废弃物临时存放设施;设施应采用便于清洗、消毒的材料

制成，结构严密，能防止害虫侵入，避免废弃物污染食品、饮用水、设备、道路。

4.4. 3 废水、废气处理系统

    必须设有废水、废气处理系统;经常检查、维修，保持良好工作状态。废水、废气的排放应符合国家环

境保护的规定。

4.4.4 更衣室、厕所等设施

4.4.4-1 罐头加工车间须设有与车间人数相适应的更衣室、厕所、工间休息室和淋浴室.设置位置和布

局要合理。上述场所应灯光明亮，通风良好，清洁卫生，无气味;门窗不得直接开向车间。

4.44，2 车间和厂区厕所应符合以下要求:
    应有冲水装置、不用手开关的洗手设施和供洗手用的清洗剂;

    必须装配纱窗和自动关闭的纱门，

    地面应平整，采用便于清洗、消毒的材料;

    墙裙应砌浅色瓷砖或相当的建材;

    设“便后洗手”的标牌。

4. 4.5 罐头加工车间的洗手设施

    罐头加工车间的进口处和车间内的适当位置，必须设有充足的、方便的、不用手开关的温水或冷、热

水洗手设施和供洗手用的清洗剂、消毒剂。洗手设施的下水管应通入排水管，废水不得外溢。

4,4.6 罐头加工车间的消毒设施
4.4.6. 1 车间进口处，必须有鞋靴消毒池;车辆进口处应有车轮消毒设施。

4.4.6.2 车间内应设有工器具、容器和固定设备的清洗、消毒设施。这些设施应采用无毒、耐腐蚀、易清

洗的材料制作，并应有充足的冷、热水源。固定设备的清洗设施应配有食用级的软管。

车车了 照明

    工厂应有充足的自然照明或人工照明 厂房内照明灯具的光泽应尽量不改变被加工物的本色;亮度

应满足工作场所和操作人员的正常工作需要。吊挂在食品上方的灯具，必须装有安全防护罩，以防灯具

破碎而污染食品。

4.4.8 通风和温控装置

    罐头加工车间应安装通风设备，保持车间内空气新鲜。有大量蒸汽、油气的加热工段，应集中在一

处，采用足够能力的排风设备，将蒸汽、油气排出车间。通风口必须装有易清洗的耐腐蚀网罩。

    罐头加工车间应根据不同产品加工时的温度要求，装设温控设备，以确保产品质量

车5 设备和工器具
4.5.1 罐头加工车间内接触食品的设备、工器具和容器，必须采用无毒、无异味、耐腐蚀、易清洗的材料
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制作 表面应光滑，无凹坑、缝隙 禁止使用竹木工器具和容器。

4. 5. 2 罐头加工车间内所用设备、工器具的结构和固定设备的安装位置都应便于彻底清洗、消毒

4. 5. 3 盛装废弃物的容器不得与盛装食品的容器混用。废弃物容器应选用金属或其他不漏水的材料制

成，并应有明显的示别标志。

4. 5. 4 双重锅、杀菌锅等压力容器的设计、安装、操作和保养，必须符合国家规定的压力容器安全标准。
4. 6 冷库、保(常)温库和解冻间必须安装温度计或温度自动记录仪。

5 工厂的卫生管理

5.1 措施

5.1.1 工厂应根据本规范的要求，制订卫生实施细则。

5.1.2 工厂和车间都应配备经培训合格的专职卫生管理人员，按规定的权限和责任负责监督全体工作

人员执行本规范的有关规定

5.2 维修、保养
    厂房、设备、排水系统和其他机械设施，必须保持良好状态。正常情况下，每年至少进行一次全面检

修，发现问题时应及时检修。车间内应做到无明显水汽、无积水。

5. 3 清洗、消毒

5. 3.1 罐头加工车间的设备、工器具、操作台应经常清洗，必要时进行消毒。

5. 3. 2 设备、工器具、操作台用洗涤剂或消毒剂处理后，必须再用饮用水彻底冲洗干净，除去残留物后

方可接触食品。

5. 3. 3 每天工作结束后(或必要时)，必须彻底清洗加工场地的地面、墙壁、排水沟，必要时进行消毒。

5. 3. 4 更衣室、厕所、淋浴室、工间休息室等公共场所，应经常清扫、清洗、消毒，保持清洁。

5. 4 废弃物处理

5·4.1 厂房通道及周围场地不得堆放杂物，保持清洁。
5. 4. 2 罐头加工车间和其他工作场地的废弃物必须随时清除，并及时清理出厂。废弃物容器和废弃物

存放场地应及时清洗、消毒。

5. 5 除虫灭害

5. 5. 1 厂区周围应定期或在必要时进行除虫灭害，防止害虫孽生。

5. 5. 2 车间内使用杀虫剂时，应按卫生部门的规定采取妥善措施，不得污染食品;并应尽量避免污染设

备、工器具和容器。使用杀虫剂后应将设备、工器具和容器彻底清洗，除去残留药剂。

5. 6 危险品管理

    工厂必须设置专用的危险品库房、橱柜，存放杀虫剂和一切有害、有毒物品。这些物品必须贴有醒目

的有毒标记。工厂应制订各种危险品的使用规则。使用危险品须经专门管理部门核准，并在指定的专门

人员的严格监督下使用，严防污染食品。

5·7 厂区禁止饲养家禽、家畜。

6 个人卫生与健康要求

6.1 卫生教育
    工厂应对新参加工作及临时参加工作的人员进行卫生安全教育，定期对全厂职工进行“食品卫生

法”、本规范及其他有关卫生规定的宣传教育，做到教育有计划，考核有标准，卫生培训制度化和规范化。

6.2 健康检查
    罐头加工人员及有关人员每年至少进行一次健康检查，必要时接受临时检查。新参加或临时参加工

作的罐头加工人员，必须经健康检查并取得健康合格证后方可工作

    工厂应建立职工健康档案。
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6. 3 健康要求

    凡患有下列病症之一者，不得在罐头加工车间工作:

    痢疾、伤寒、病毒性肝炎等消化道传染病(包括病源携带者);

    活动性肺结核;

    化脓性或渗出性皮肤病;

    其他有碍食品卫生的疾病。

    如罐头加工人员临时察觉患有上述疾病时，应主动向车间领导人报告，以便调整工作或作妥善处

理 。

6. 4 受伤处理

    罐头加工人员手部受刀伤或其他外伤时，应用牢固、不脱落、颜色明显、不褪色的防护套保护伤口，

方能继续工作。

6. 5 洗手要求

    罐头加工人员遇有下述情况之一时必须洗手，工厂应有监督措施:

    开始工作之前;

    上厕所以后;

    处理被污染的原材料之后;

    从事与生产无关的其他活动之后。

    在从事操作期间也应勤洗手。

6.6 个人卫生

6. 6. 1 罐头加工人员应保持良好的个人卫生，勤洗澡、勤换衣、勤理发，不得留长指甲和涂指甲油。

6.6.2 鳍头加工人员不得将与生产无关的个人用品和饰物带入车间;进车间必须穿戴工作服(无钮扣，

无口袋)、工作帽、工作鞋;头发不得外露;工作服和工作帽必须每天更换。

6. 6. 3 罐头加工人员不得穿戴工作服、工作帽和工作鞋进入与生产无关的场地。

6.6.4 空罐加工车间的操作人员应保持个人卫生;穿戴工作服、工作帽;不得将个人衣物带入车间。

6. 6. 5 严禁一切人员在车间内吃食物、吸烟和随地涕吐。

6.6. 6 罐头加工人员原则上不准戴手套，但处理带骨产品或从事容易伤手操作的人员可以戴手套。戴

手套前，必须洗手。手套应完好，并应经常清洗、消毒、防止污染食品。

6.7 非加S人员

    非加工人员经获准进入罐头加工车间时，必须遵守本规范中6.6.2的规定。

了 峪头加工过程中的卫生

7. 1 原材料
7.1.1 凡被寄生虫、有害微生物或其他外来杂质污染的原材料，经过正常挑选、分级处理仍达不到标准

要求时不得投产。

7.1.2 投产前的原材料必须经过检验，不合格的原材料不得投入生产。

7.1.3 原料经预煮、漂烫处理后，必须迅速冷却至规定的温度，并立即投人下工序，防止堆积造成嗜热

性细菌繁殖。预煮机班前、班后都应彻底清洗、消毒。

7.2

7. 2. 1

口
口口 刃

7.2.2

7. 2. 3

7,2.4

防止交叉污染
  同一车间内不得同时生产两种类别的产品，也不得同时加工影响车间卫生或产品质量的副产

在加工过程中，必须将原料处理、半成品、成品等工序分开，防止前后工序互相污染

各工序应严格避免积压原料或半成品，防止食品变质。

罐头加工人员调换工作岗位可能导致食品污染时，必须更换工作服，洗手，消毒
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73 空罐

7.3.1 空罐的材料、性能和存放

    制作空罐〔包括金属罐、玻璃瓶、软包装等)的材料必须符合国家有关食品卫生标准的规定.

    各种罐都应密封性能良好，能耐化学腐蚀和机械杀菌热应力的冲击。软质材料容器不得有分层现

象口

    各种空罐都应存放在通风、干操、无尘、无污染的仓库中。

7.3.2 空罐的检查

    工厂应按照各种空罐的质量标准和检查方法严格检查，合格后方能使用。

713.3 空罐的清洗和消毒

    金属罐和玻璃瓶经82'C以上的热水清洗、消毒，然后在清沽的台面上充分沥干后方可使用。清洗玻

璃瓶时应仔细检查，彻底清除内部的玻璃碎屑等杂物。

    软质材料容器必须内外清洁。

了.3.4 空罐的使用

了3. 4. 1 空罐只能装填产品，任何时候不得盛放其他物品，以免误人生产线造成质量事故。

23. 4.2 空罐在生产和搬运过程中应避免碰撞，以免损坏罐边、瓶口，影响封口质量。

了3. 4.3 罐头加工车间内只能存放即将使用的空罐。清扫车间时，必须移开或遮盖好生产线上的空罐，

以免沾污。

了3.5 装罐和排气

    装罐时应按照杀菌工艺规程的要求，控制装罐量和顶隙，并注意保持封口区的清洁(特别是软罐

头)，以保证密封质量。

    凡需要排气的罐头，应及时按规定严格排气。

7.3.6 封罐

    封罐机必须调试到罐头密封质量符合标准后方可使用。封罐机应经常保持清洁，注意保养。

7. 3.7 封口的检查

了.3.了.1 封日外观质量检查

    应由熟悉封口质量的检验人员，定时检查封口外观质量，并做好记录。当封罐机发生故障经调试以

后或长期停机开始使用前，都要对封口外观质量进行检查，并做好记录。

7. 3. 7. 2 罐头卷边的剖验

    须由经培训合格的检验人员，定时对罐头卷边结构进行解剖检查，并做好记录。如不符合标准，必须

立即停车校正，直至恢复正常后方能生产

7.3.7.3 玻璃罐密封性的检查

    须由熟悉封口质量的检验人员，定时检查玻璃瓶口的密封质量，并做好记录。

7.3.8 产品的代号与标记

    罐头顶盖必须有持久性的清晰标记;标明厂名代号，生产年、月、日，班次和产品代号。包装箱外必须

标明批号，便于检查、核实。

7.39 洗涤

    封口后的罐头应及时清洗，除去外壁沾附的污物。杀菌后的罐头不宜洗涤、擦罐，以减少杀菌后再污

染的机会。

74 加热杀菌

7.4.1 杀菌工艺规程的制订

    各种罐头均应由授权机构按规定的程序制订加热杀菌工艺规程，供工厂采用。

74. 2 制订杀荫工艺规程的依据和程序

7. 4. 2.1 必须根据以下基本因素制订杀菌工艺规程:
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    罐头中微生物的种类及其耐热性的有关参数，罐型大小和形状，产品的pH值，成分或配方，固形物

量，贮藏温度。

7.4.2.2 根据杀菌设备的具体情况，正确选定各种罐头的冷点，在实际生产中反复进行热穿透试验 依

据实验取得的数据，拟定试验性杀菌工艺规程。

7.4.2.3 根据试验性杀菌工艺规程，进行样品试验、接种试验和生产线上的试验。各个试验阶段得到的

样罐都要经过足够时间的保温贮藏，观察分析。经充分考虑加热杀菌时测定的各项数据和预先确定的各

项关键因素，最后确定生产用杀菌工艺规程。

了4.2.4 杀菌工艺规程至少应有下列各项数据:

    产品的种类、技术条件和配方，罐型大小及形状，雄头在杀菌锅内的排列方式，最大装罐量(包括液

体)，装罐方法，最低温度，排气方法，杀菌系统的形式和特征，杀菌温度和时间，反压和冷却方法等。
7. 4. 2. 5 当产品技术条件有改变时，要判定对杀菌效果是否有影响;如发现原杀菌工艺已不适合，必须

重新制订。

7.4.3 杀菌车间

7. 4. 3. 1 应将“杀菌操作工艺规程”和“杀菌锅排气方法”显示在杀菌车间的明显部位，便于操作人员查

看

7.4.3.2 杀菌车间内应设置清晰的计时装置(不得使用个人计时器)，所有计时装置显示的时间必须准

确一致

了·车4 杀菌设备

了·4·4.1 杀菌锅

    杀菌锅应由国家劳动部门批准的生产单位，严格按照杀菌工艺要求设计和制造。罐头厂应正确安

装、使用和保养

了.44.2 指示温度计

    每台杀菌锅至少安装一只最小刻度为。. 5'C，每厘米刻度不超过4 0C，刻度清晰的玻璃水银温度计

安装前必须严格校验，以后每年至少校验一次。当发现与标准温度对照偏差超过0.5℃时必须更换。每天

应检查温度计的水银柱，如发现分段现象，必须立即修理或更换。

7. 4. 4. 3 温度、时间记录仪器

    每台杀菌锅应装配一套温度一时间自动记录仪器。该仪器指示的温度应尽量与杀菌锅上的水银温度

计保持一致;决不能高于水银温度计。在杀菌温度士5℃范围内，记录纸每厘米的标度不应超过12'C ,

7.4.4.4 压力计

    每台杀菌锅，至少安装一只表面直径不小于102 mm的压力计，压力从零到杀菌锅的安全工作压力

(约为满刻度的三分之二);每一分刻度偏差不超过0. 14 kgf/cm'。安装前必须严格校验，以后每年至少校

验一次

7.4.4.5 蒸汽控制器
      为控制和稳定杀菌温度，杀菌锅都应配备蒸汽控制器。

7. 4. 4. 6 蒸汽散布管
      卧式杀菌锅应安装扩展到杀菌锅全长的蒸汽散布管，并在管顶部两侧45。处钻孔，孔眼总面积应等

于进汽管道截面积的1.5-2倍。

7.4.4.了 泄气口

      泄气口应大小适当，口径大小3 mm，安装在杀菌锅顶部、便于操作者观察的部位 在全部杀菌过程

  中应完全开放。

7.4.4.8 冷凝水排出口

      杀菌锅底部应装有冷凝水排出口。

  7. 4.4.9 排气口
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        必须使用闸阀式的排气口，安装在蒸汽进汽管的对面，直接通向大气，以便杀菌进汽开始时迅速排

  除杀菌锅内的空气。多台杀菌锅的各个排气口可与排气总管连接，总管的截面积应大于各分管截面积的

    总和

  7.4.4.10 压力释放阀

        杀菌锅须装有可调式压力释放阀，防止锅内压力过高。

    7.4. 4. 11 杀菌锅的记时装置

        杀菌锅应配有计时装置，经常校对，确保精确度

    7. a. 4.12 杀菌笼隔板

      杀菌笼表面与罐头层之间的隔板应冲孔，直径为26 mm，两孔中心距为52 mm,

  了·车5 杀菌操作
  7. 4. 5. 1 杀菌操作人员必须经过专业培训，考核合格。

    7. 4. 5. 2 杀菌开始前必须测定最冷罐头的温度，判定是否符合杀菌工艺规程中规定的最低温度。

    7. 4. 5. 3 封口后的罐头应尽快杀菌，如遇前工段发生故障，即使杀菌锅内未装满罐头也应及时杀菌，以

    避免微生物的繁殖。

    7. 4. 5. 4 杀菌笼上应安放热敏指示纸，以示罐头是否已经过加热杀菌。

    了.4·6 杀菌关键因素的测定

        应定时测定并记录杀菌工艺规程中规定的下列关键因素:

        罐头初温，杀菌温度和时间，反压力，装罐量(净重，固形物量)，顶隙，稠度(或粘度)，封口质量，最低

    真空度等.

        如发现这些关键因素不符合规定时，应及时调整。

    7·车7 杀菌偏差的处理
、 通过现场监测、日常审核或其他方法发现杀菌操作不符合杀菌工艺规程的规定时，必须按下述方法

    进行处理:

    7. 4. 7. 1 将有问题的产品进行鉴别、隔离，再杀菌，使之达到商业无菌。全部再杀菌记录必须保存好。

    7.4.了.2 将有问题的产品隔离，由能胜任的技术人员对热杀菌记录做详细分析，按照公认的程序评定

    该批产品对消费者健康是否有危害。如果判定该批产品没有达到安全的热处理，则应全部再杀菌，以达

    到商业无菌;或在严格的监督下作妥善处理，以保证消费者健康。所采用的判定过程、得到的结果和处理

    方法，都要做详细记录。

    7.4-7.3 再次杀菌罐头的质量等级按有关标准评定。

    7.5 冷却

        杀菌后的罐头应尽快用冷却水冷却到罐内温度40 0C，然后自然冷却，使罐头表面水分蒸发，防止生

    锈和有害微生物污染罐头。小型金属罐以外的各种罐型，均可采用反压冷却，以防止罐头渗漏、变形或跳

    盖、爆破。软罐头杀菌时，反压与升压应同时并举，以防破裂。

    了.6 搬运

        搬运杀菌冷却后的罐头必须轻拿轻放。接触罐头的运输带必须干燥、洁净，防止污染罐头。

8 质A记录

8·1 密封质量记录

    所有罐头的密封质量检查记录(包括封口外观和封口结构)应注明生产日期、产品名称、罐型规格、

卷边尺寸、密封状况等、

8.2 工艺过程记录
    工艺过程记录必须包括工艺规程中规定的各个关键因素的检查结果，并注明生产日期和产品名称。

8.3 杀菌记录
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    杀菌记录应注明生产日期、产品名称、罐型规格、杀菌锅编号、罐头初温、杀菌温度、冷却时间、冷却

水余氯含量等内容，并附有温度自动记录图。

    8.3的记录由操作人员及检验人员签字，交车间负责人审核后，再由工厂检验负责人审定、签宇，存

档保存三年

9 成品贮截、运输的卫生

    成品的贮藏和运输条件应符合国家标准或专业标准的规定;必须防止污染。贮藏期间应定期检查产

品质贵，保证成品的安全卫生。

10.1

员。

10.2

10. 3

卫生与质t检验管理

  工厂必须设有与生产能力相适应的微生物和质量检验室，并配备经专业培训、考核合格的检验人

检验室应具备检验工作所需要的场所和仪器设备，并有健全的检验制度。

检验室应按照国家规定的检验方法(标准)抽样，做物理、化学、微生物等方面的检验。凡不符合标

准的产品一律不得出厂。

10.4 各项检验记录保存三年，备查。

    附加说明:

    本规范由全国食品工业标准化技术委员会提出。
    本规范由上海市食品工业公司、上海梅林罐头广、上海市食品工业研究所、上海市食品卫生监督检

验所等负责起草.

    本规范主要起草人孙宝元、黄尚琼、李福蓓等。

    本规范由卫生部委托卫生部食品卫生监督检验所负责解释。


