
桐城市食品生产企业风险防控（食品添加剂

使用）清单
附件1：
白酒生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原辅料
	原粮水份超标，存储过程导致霉变等
	可能导致产品黄曲霉素B1超标
	低
	高
	按照食品安全国家标准对原粮进行验收；原料应储存于遮阳，便于通风换气的场地，地面平整，有防鼠，防虫设施；专人管理，建立管理制度，定期检查质量和卫生情况，按时清扫，消毒，通风换气，剔除腐败霉烂原料，将其集中到制定地点，按规定方法处理，防止污染食品和其他原料，原料应离地、离墙，并与屋顶保持一定距离，垛与垛之间有适当间隔
	全部产品

	
	
	
	原粮中重金属或农药残留超标
	可能导致产品重金属--铅、砷等超标或农药残留超标
	高
	高
	按照食品安全国家标准对原粮进行验收
	全部产品

	
	
	
	原料霉烂变质
	可能导致产品黄曲霉素B1超标，影响出酒率和酒体质量
	低
	高
	制定原辅材料及包装材料的采购管理制度；查验原辅料的合格检验报告；无原辅料检验合格报告的，应根据产品标准进行检验
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	1、可能导致产品重金属 铅、砷等超标，2、有害微生物污染后导致酒品质下降。
	高
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	
	
	酒  精
	采购使用工业级酒精
	甲醇、杂醇油等有害物质超标
	高
	高
	落实采购验证制度，必须做到批批验证，资质齐全
	液态（调制酒）和固液法白酒

	2
	添加剂物质环节

（白酒是否有添加剂）
	非食用物质
	采购使用工业级产品添加物质
	可能导致产品重金属--铅、砷等超标
	中
	高
	购买获得食品添加剂生产许可证的企业生产的食品添加剂
	液态（调制酒）和固液法白酒

	
	
	食品添加剂
	超范围、超量使用添加剂
	可能导致食品添加剂超标
	中
	高
	按国家标准要求使用 
	液态（调制酒）和固液法白酒

	3
	生产环节
	制曲工艺
	未按照制曲工艺制取发酵菌，杂菌污染
	可能导致部分污染的杂菌在适宜条件下产生毒素
	中
	高
	按照制曲工艺制取发酵菌
	全部产品

	
	
	曲块
	使用不合格的曲块，曲块存放过程生虫、变质
	可能导致部分污染的杂菌在适宜条件下产生毒素；原粮发酵不完全
	高
	高
	1、选用合格的曲块。2、曲块存放良好，有良好的通风、防鼠、防蝇、防虫设施，存放时间不可太久。
	全部产品

	
	
	蒸料工艺
	蒸料时间不够、温度未达到工艺要求
	可能导致原料中存在杂菌；原料未熟化或熟化过度，影响原粮的发酵
	低
	低
	彻底蒸煮原料，彻底灭菌；按照工艺要求对原粮进行蒸料；发酵过程中合理使用杂菌抑制物
	全部产品

	
	
	发酵工艺
	发酵温度、时间控制不合格
	原粮发酵不彻底，影响原粮的转化率
	低
	低
	按照发酵工艺要求进行发酵
	全部产品

	
	
	
	原料中存在杂菌
	可能导致部分污染的杂菌在适宜条件下产生毒素
	低
	高
	在发酵过程中合理使用杂菌抑制物
	全部产品

	
	
	蒸馏工艺
	蒸馏温度和时间控制未达到工艺要求
	可能导出酒率低、影响酒的品质及杂醇的含量，低温馏酒导致有害成分怎多，温度过高酒度下降，出酒率低
	高
	高
	按照发酵工艺要求进行蒸馏，掐头去尾单独存放
	酿造白酒

	
	
	过滤工艺
	过滤设备使用时间较长，过滤效果差或滤芯未及时更换
	可能导致产品中杂质较多
	低
	低
	加强过滤设备的管理，及时更换过滤芯
	酿造白酒

	
	
	贮存老熟
	存贮容器及存贮过程的污染
	1、存贮过程产品与塑料容器接触产生塑化剂。2、用铝制存贮罐存贮，铝化学稳定性不高，白酒可以腐蚀铝片，产生一层氧化铝，对人体的健康产生影响。3、存贮期封口不严造成污染。
	高
	高
	使用不锈钢罐存贮或陶瓷容器存贮，存贮过程保证容器密闭，防止杂质异物进入
	全部产品

	
	
	勾调工艺
	超范围添加
	1、使用非正规厂家的调味酒、2、违规添加酒精、单体呈香物；3、勾调用水不符合要求。
	高
	高
	1、固态发酵酒不得使用酒精和非白酒发酵产生的呈香呈味物质等任何添加剂。2、液态酒勾调使用的食用酒精要符合标准规定，资质要全；3、合理使用添加剂；4、勾调用水使用软化纯净水。
	调制白酒

	
	
	洗瓶、冲瓶工序
	瓶子清洗不干净带来的风险
	1、导致重金属超标；2、造成固形物超标；3、冲瓶后的残余水和酒体反应后影响酒品质。
	高
	高
	1、按操作规程要求洗瓶；2、冲瓶用水适当软化处理或过滤；3、冲瓶后要有足够的控水时间。
	全部产品

	
	
	灌装
	未在密封状态下灌装，造成微生物污染
	可能导致产品发生微生物腐败
	中
	高
	灭菌后应在密封状态下灌装
	全部产品

	
	
	工艺流程
	生产布局或工艺不合理造成交叉污染
	可能导致杂质或微生物污染
	中
	高
	严格按照食品工艺要求及生产要求进行布局
	全部产品

	
	
	生产过程使用工器具质量
	塑料容器导致塑化剂的产生，铝罐中铝、重金属溶出
	可导塑化剂超标、铝、铅超标
	高
	高
	生产过程使用的工器具必须市不锈钢或惰性材料制成的光洁便于清理的材质不得使用塑料容器
	全部产品

	
	
	物理杂质
	机械漏油混入
	可能导致产品出现异味
	低
	高
	机械油按要求加入，防止渗漏
	全部产品

	4
	存储环节
	成品存储
	成品露天存放
	可能导致微生物污染
	低
	高
	具有独立的成品仓库，至少具有存放2天产成品量的贮存空间；加强货龄管理
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	6
	销售运输环节
	车辆
	运输车辆运输过化工产品、工业原料等非食品类物品或与有毒有害物品一起运输
	可能导致有毒、有害物质污染成品表面
	高
	低
	建议使用食品专用车辆运输
	全部产品

	7
	标签标识
	配料表
	对实际添加的食品添加剂未进行标识
	/
	高
	无质量风险
	按照标识标签有关规定标注
	全部产品

	
	
	储存条件
	对产品储存条件未标识
	/
	高
	无质量风险
	按照标识标签有关规定标注
	全部产品


附件2：
炒货食品及坚果制品生产安全风险防控清单
	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	采购的原料不合格
	可能直接导致成品不合格
	低
	高
	对每一批原材料进行检验，不购进变质原料
	全部产品

	
	
	原料清理
	原料没有分拣和挑选
	可能导致霉变坚果和外来杂物混入
	低
	高
	每一批原料进行仔细分拣
	全部产品

	
	
	包装物
	购进、使用不合格的产品包装容器，不按规定储存包装物
	可能导致产品物理性、化学性或生物性污染
	低
	高
	对购进的产品包装索证索票，储存包装物的库房符合卫生要求
	全部产品

	2
	添加物质
环节
	食品添加剂
	超限量、超范围使用食品添加剂或添加非食用物质
	导致产品有害物质限量超标
	低
	高
	购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品级添加剂；按要求使用食品添加剂；坚决不使用非食用物质
	全部产品

	3
	生产环节
	原料清洗
	用工业级的氧化钙和氢氧化钠清洗生瓜子
	导致一些有害物质和重金属超标
	低
	中
	严格使用食品级的加工助剂，落实索证索票制度
	

	
	
	蒸煮或炒制
	蒸煮或炒制时间和温度控制不好
	可能导致风味改变或炒糊
	中
	高
	控制好蒸煮和炒制时长和温度
	蒸煮和炒制产品

	
	
	油炸
	油温控制
	可能导致产品不合格
	高
	高
	控制好油温，定期换油
	油炸产品

	
	生产环节
	成品包装
	包装过程中的卫生控制
	卫生控制不好，导致成品微生物指标超标或混入异物
	高
	高
	将包装车间作为高清洁区进行严格控制，
	

	4
	存储环节
	原料和成品存储
	原料和成品存放条件
	导致原料和产品被污染，酸价、过氧化值、羰基价超标
	高
	高
	具有独立的成品仓库，充足的贮存空间；按生产量购进原料，控制储存时间，不能过长。库房必须阴凉、干燥、通风。
	全部产品


附件3：
代用茶生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	全部产品

	1
	原辅料及原辅料库房的控制
	鲜叶、鲜花、果（实）根茎等原料采购验收把关不严，购入劣质原料
	造成农药残留、重金属、杂物含量超标
	高
	高
	严格落实采购验收制度，对供应商进行评价，索取原料产地证明、检验报告等有效资料。
	全部产品

	
	
	原辅料库房没有有效控制温湿度、分类分区域存放、地面、墙面等达不到要求
	影响产品质量及微生物不符合标准要求，导致产品有缺陷或不合格
	高
	高
	按贮存条件分类分区存放原料，做好储存温湿度及防鼠防虫害等措施检查，做到先进先出。
	全部产品

	2
	生产
	生产加工人员个人卫生要求未落实；
	易造成产品含杂率超标
	低
	低
	落实生产加工人员卫生要求
	全部产品

	
	
	生产场所卫生条件差，原料、半成品混放。
	易造成产品含杂率超标
	
	
	厂房防护设备安装到位，车间定期清扫，设备定期维护保养
	全部产品

	
	
	捡剔程序未落实，捡剔除杂不彻底
	易造成产品含杂率超标
	
	
	严格按照产品执行标准要求捡剔
	全部产品

	
	
	干燥程度不达标
	易导致产品水分超标，发生霉变
	低
	高
	按照产品执行标准要求操作
	全部产品

	3
	贮存
	成品库为落实离地离墙、先进先出等规定，缺少温、湿度控制设施
	易造成产品异味、霉变
	低
	高
	落实库房管理规定，完善必备设施设备（温、湿度计，除湿设备等）
	全部产品

	4
	运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致污染。
	低
	高
	运输应避免日晒雨淋，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品


附件4：

淀粉制品生产安全防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品

类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	使用的原辅料不合格
	可能导致产品重金属超标
	低
	高
	制定原辅材料采购管理制度；查验原辅料的合格检验报告；无原辅料检验合格报告的，应根据产品标准进行检验
	全部产品

	
	
	
	使用的原辅料储存条件不符合要求，发生结块、霉变
	可能导致产品黄曲霉素B1、菌落总数、大肠菌群和致病菌超标
	低
	高
	按照食品安全国家标准对原料进行验收；建立原料库房，原料应储存于遮阳，便于通风换气的场地，地面平整，有防鼠，防虫设施；专人管理，建立管理制度，定期检查质量和卫生情况，按时清扫，消毒，通风换气，剔除腐败霉烂原料，将其集中到制定地点，按规定方法处理，防止污染食品和其他原料，原材料应离地、离墙，并与屋顶保持一定距离，垛与垛之间有适当间隔
	全部产品

	2
	添加物质环节
	加工助剂
	采购的助剂（明矾）为工业级产品
	可能导致产品重金属超标
	高
	中
	建立合格供方目录，对供方进行合格评价；购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品添加剂
	全部产品

	
	
	
	助剂（明矾）添加过量或添加不均匀
	可能导致全部产品或个别产品铝含量超标
	高
	高
	专人负责制定添加剂使用台账记录，严格按照国家规定使用
	

	
	
	
	助剂（焦亚硫酸钠）添加过量或添加不均匀
	可能导致全部产品二氧化硫含量超标
	低
	中
	专人负责制定添加剂使用台账记录，严格按照国家规定使用
	

	3
	生产环节
	和浆成型
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、有害金属进入产品或受到微生物污染
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	
	
	
	热加工温度或时间不够
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制热加工的时间和温度
	有煮制或蒸煮工艺的产品

	
	
	冷却
	冷却温度低、时间短
	产品粘连，降低食用价值
	低
	低
	严格控制冷却及时间，并做好相关记录
	全部产品

	
	
	干燥
	受到外界污染物污染
	可能导致物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	做好产品防护，防止受到外来或污染物污染虫蝇的叮咬
	有晾晒或晾挂工艺的产品

	
	
	干燥
	自然晾晒过程中粉丝遭遇雨雪
	断条率不合格,口感不好，降低食用价值
	高
	低
	雨雪天气做好人工防护措施
	有晾晒或晾挂工艺的产品

	
	
	包装
	挂杆材质不符合要求或长期使用不定期清洗保洁
	微生物、致病菌超标
	高
	低
	采用易于清洗消毒的挂杆，并定期清洗保洁
	有晾晒或晾挂工艺的产品

	4
	存储环节
	成品存储
	储存湿度过低
	口感降低，微生物滋生
	高
	高
	成品库房配备排气通风设施。
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	产品质量无法保证
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	6
	包装材料
	包装材料不合格
	成品接触的软包装袋等塑料制品为非食品级
	使塑化剂进入成品
	高
	高
	选择合格的供方，使用食品级包装材料；每年向供方索要第三方检测报告或自行送第三方检测
	全部产品

	7
	产品标签标识环节
	配料表
	未标识实际添加的食品添加剂
	误导消费者
	高
	无质量

风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	全部产品

	
	
	储存条件
	对产品储存条件未标识
	
	高
	无质量

风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	全部产品

	
	
	原料产地
	未标注原料生产国别
	
	高
	无质量

风险
	按照执行的产品标准进行标识
	全部产品

	8
	人为故意情况
	生产各环节
	掺假掺伪，以价值较低的原料制售，以次充好
	口感不好，食用价值降低
	高
	中
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


附件5：
豆制品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	原料水份超标导致霉变、生虫等（主要为黄曲霉毒素B1）
	1、黄豆受潮、发霉、生虫，可能导致产品黄曲霉毒素B1超标；2、使用发霉变质的原料造成致病菌超标；3、其他使用不合格原辅料的情况。
	低
	高
	对供应商进行评价，索取食品生产许可及产品合格证明材料，对原料进行检验，做好原料存储，按照食品安全国家标准对原料进行验收；建立原料库房，原料应储存于遮阳，便于通风换气的场地，地面平整，有防鼠，防虫设施；专人管理，建立管理制度，定期检查质量和卫生情况，按时清扫，消毒，通风换气，剔除腐败霉烂原料，将其集中到制定地点，按规定方法处理，防止污染食品和其他原料，原材料应离地、离墙，并与屋顶保持一定距离，垛与垛之间有适当间隔。
	全部产品

	
	
	
	原料重金属或农药残留超标
	可能导致产品重金属超标或农药残留
	低
	高
	制定原辅材料采购管理制度；查验原辅料的合格检验报告；无原辅料检验合格报告的，应根据食品安全国家标准对原辅料进行验收
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、有害金属进入产品或受到微生物污染
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	2
	添加物质环节
	食品添加剂采购
	采购的食品添加剂（石膏、卤水、）为工业级产品
	可能导致产品重金属超标、有害金属进入产品。
	高
	中
	建立合格供应商目录，对供应商进行合格评价；购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品添加剂。
	

	
	
	食品添加剂使用
	食品添加剂使用知识不够、称量不准，限量计算有错，超范围添加不允许在豆制品中添加的其他食品添加剂
	超范围、超限量使用食品添加剂，如导致超范围添加合成色素、山梨酸及其钾盐超标、脱氢乙酸及其钠盐超标等。
	低
	高
	加强人员培训，严格按照国家标准规定的范围和限量添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	全部产品

	3
	卫生防护
	个人卫生
	直接参与食品生产加工的人员卫生较差，污染食品。
	杂质，头发、微生物等物理、生物性污染。
	低
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	
	
	厂房设备卫生
	车间内门窗密封不严，卫生环境差，设备维护保养不及时。
	蚊虫，老鼠等病虫害，卫生不达标孳生致病菌及其他污染。
	中
	高
	厂房防护设备安装到位，车间定期清扫，设备定期维护保养，原辅料必须在拆包区拆除外包装后，再进入加工间，包材必须灭菌后进入包装间，设备及工器具使用前后必须清洗干净。
	全部产品

	4
	生产环节
	原料预处理（清洗、浸泡）
	原料中的泥巴和石质等杂质进入生产流程；原料浸泡时间过长或者过短
	可能导致杂质进入成品，影响产品出品率。成品蛋白质和氨基酸氮含量过低。
	中
	中
	原料清选后；浸泡过程中注意温度与浸泡时间的匹配；浸泡过程中注意PH值的控制；进入磨机粉碎前对浸泡好的大豆进行排酸；控制好浸泡水水位，做好翻动搅拌；定期对浸泡设备的内壁进行彻底的清理，以保证泡豆水不受到影响和产品卫生指标。
	全部产品

	
	
	制浆（磨浆、滤浆、煮浆）
	煮浆温度偏低或煮浆时间偏短；煮浆温度偏高或煮浆时间偏长。
	煮浆温度偏低或煮浆时间偏短，蛋白质没有充分变性，导致最终产品柔韧性较差，豆腥味重；煮浆温度偏高或煮浆时间偏长，蛋白质变性过度，导致最终产品发板、粗糙、口感差。
	高
	高
	控制好磨糊细度和温度。
控制好豆浆浓度。
煮浆使豆浆中的蛋白质发生合理热变性，还可以达到以下目的：1、破坏大豆中的有害生物活性因素，提高产品的食用性；2、减少或消除大豆中的豆腥味，提高产品风味；3、通过高温煮浆杀死大豆中的有害菌，保障食品安全。煮浆过程中需要注意以下4点：1、掌握蒸汽量的大小；2、注意假沸现象；3、煮浆锅的清理；4、出锅后需进行过滤：在生浆过滤后，豆浆中依然存在一部分比过滤网网眼小的纤维物质，必须进行熟浆过滤，目的是过滤掉豆浆中受热膨胀的纤维以及在煮浆过程中混入豆浆中的结垢。
	非发酵性豆制品

	
	
	点浆、凝固
	点浆温度、豆浆浓度、豆浆的ph值、点浆手法影响点浆效果
	可能导致产品品质、产品出品率下降，产品的硬度、韧性、细腻程度等产品品质评价指标下降，成品蛋白质和氨基酸氮含量过低
	中
	中
	点浆操作过程需注意以下问题：1、往点卤缸内放浆时需要再进行一次过滤，目的主要是过滤豆浆中夹杂的管道中的结垢皮；2、点卤缸内的豆浆不宜放的太满，需要留下10厘米左右的空间，防止点卤时溢缸。3、对凝固剂溶配比、液浓度要进行严格控制。
	非发酵性豆制品

	
	
	压制、成型
	压制成型使用的纱布和工具不符合食品安全标准
	微生物或杂志污染可能造成半成品和成品的腐败变质；非食品级材质直接接触食品导致产品重金属超标
	中
	中
	压制成型使用的纱布必须清洗干净，所使用的工具和直接接触食品的材料必须是食品级材质。
	非发酵性豆制品

	
	
	油炸工艺
	所用油脂不符合相关标准要求，或者反复使用
	苯并芘超标
	中
	中
	油炸豆制品所用油脂必须符合相关卫生标准，禁止反复使用。
	油炸豆制品

	
	
	卤制工艺
	食品添加剂使用知识不够，超范围添加不允许在豆制品中添加的人工合成色素等
	超范围、超限量使用食品添加剂，如导致超范围添加合成色素等
	低
	高
	加强人员培训，严格按照国家标准规定的范围和限量添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	卤制豆制品

	
	
	发酵工艺
	菌种被污染或变异产毒
	杂菌污染造成半成品和成品的腐败变质
	高
	高
	发酵豆制品所使用的菌种必须按照规定严格存放，防止被污染或变异产毒
	发酵性豆制品

	
	
	包装材料
	包装材料不符合食品安全标准导致包装材料污染产品
	直接接触食品的软包装袋等塑料制品可能导致产品塑化剂超标
	高
	高
	制定包装材料材料采购管理制度；选择合格的供应商；查验包装材料的合格检验报告，直接接触食品的包装材料必须使用食品级的；特殊工艺如高温包装的豆浆等产品，必须每批次向供货商索取符合国家标准的第三方检测报告或自行送第三方检验机构检测。
	预包装豆制品

	
	
	异物污混入
	金属离子进入产品
	可能导致产品重金属离子超标
	低
	高
	原料在进入生产加工前，做好原料清理工作，同时加强机器的维护，防止重金属进入生产环节
	全部产品

	
	
	管道
	除不锈钢机械设备管道外其他使用塑料软管
	可能导致产生塑化剂
	低
	中
	更换食品级塑料管；不让豆浆等在管内停留较长时间。
	全部产品

	
	
	
	管道清洗周期太长
	可能导致残留蛋白质变质或腐败，影响成品
	低
	中
	采用正确的清洗方法，加大管道清洗的次数，避免管道内清洗剂的残留
	全部产品

	5
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求。
	可能导致污染。
	低
	高
	具有独立分隔的成品仓库或成品区，符合产品的储存条件，与可能污染成品的污染品分开储存。
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	6
	销售运输环节
	运输车辆
	运输车辆运输过化工产品、工业原料等非食品类物品或与与有毒有害物品一起运输
	可能导致有毒、有害物质污染成品表面
	高
	低
	成品运输实行专车专用，配备符合豆制品储存及运输条件的相关设施设备（夏季必须冷藏运输），要对运输车辆进行彻底清洗
	全部产品

	
	
	销售环节
	散装、散称豆制品,保存时间短
	散装、散称豆制品未冷藏保存，销售经营户未配备冷藏设施，导致产品变质
	高
	高
	散装豆制品必须冷藏保存，销售经营者必须配备符合豆制品储存条件的冷藏设施及防尘、防蝇设施。
	散装产品

	8
	产品标签标识环节
	配料表
	未标识实际添加的食品添加剂
	/
	高
	无质量风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	预包装产品

	
	
	储存条件
	对产品储存条件未标识
	/
	高
	无质量风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	预包装产品

	
	
	原料为转基因原料
	使用转基因原料生产但未标注为转基因食品
	/
	高
	无质量风险
	按照执行的产品标准进行标识
	全部产品


附件6：

蜂产品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生

频率
	危害

程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料蜜、王浆、蜂胶
	蜂蜜养殖环节蜂场周边水源存在污染
	可能导致产品重金属超标、存在有害金属或微生物污染
	低
	高
	对原料供应商进行严格筛查、实地考察蜂场、全面履行进货查验记录制度
	全部产品

	
	
	原料蜜、王浆、蜂胶
	蜂蜜养殖环节周边植物源使用农药
	导致成品农药残留超标
	低
	高
	加强原料进厂把关，采取快速检测
	全部产品

	
	
	原料蜜、王浆、蜂胶
	蜂蜜养殖环节使用抗生素、兽药
	导致成品抗生素及兽药残留超标
	高
	高
	加强原料进厂把关，采取快速检测
	全部产品

	
	
	原料蜜、王浆
	原蜜贮存时间太长、贮存温度高，蜂王浆贮存温度不符合要求
	导致原料蜜淀粉酶活性和羟甲基糠醛不符合标准要求，蜂王浆活性物质含量降低
	高
	低
	 加强原料进厂把关，落实原料进厂检验制度
	蜂蜜、蜂王浆

	
	
	原料蜜、王浆、蜂胶
	原料蜜周转钢桶、塑料桶不符合标准要求
	可能导致原料蜜在储运过程中受到污染
	高
	低
	使用获得生产许可企业生产的塑料桶；包装钢桶应符合GB/T1015标准要求，不得使用镀锌桶或其他被污染的包装容器
	全部产品

	
	
	  包装容器
	包装容器和瓶盖露天存放，造成污染
	可能导致颗粒、灰尘等污染物进入产品中
	高
	高
	包装容器不得露天存放，免洗瓶在灌装前不得拆包
	全部产品

	2
	添加物质

环节
	食品添加剂
	超剂量、超范围使用食品添加剂
	   食品添加剂超标
	低
	中
	购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品级添加剂；食品添加剂的添加采用自动化控制设备添加；按照国家食品添加剂使用标准添加
	蜂产品制品

	  3
	生产过程
	    融蜜
	融蜜时对产品不预热，直接加热，温度控制不当
	可能导致蜂蜜产品中淀粉酶活性降低和羟甲基糠醛含量升高
	中
	高
	融蜜时先对调配好的蜂蜜进行预热，保证蜂蜜能流动抽取，预热温度为20-35℃；在水浴融蜜缸内加热已预热的蜂蜜，并不断搅拌，使蜂蜜温度达到50-55℃
	 蜂蜜产品

	
	
	过滤、脱水
	过滤设备精度等级不符合要求或维护保养不够，温度控制不当
	可能导致产品中存在肉眼可见物或微生物超标
	高
	低
	先检查过滤设备是否清洁卫生，有无残留蜂蜜或异物，通过粗滤除去蜂蜜中的死蜂、幼虫、蜡渣等杂质，然后将粗滤后的蜂蜜升温到60℃保持30分钟，使其粘稠度降低，精滤时建议使用120目的滤网，滤网过细会使蜂蜜中所含花粉滤掉，降低产品的营养价值。在设定50-60℃温度条件下对产品进行真空干燥，再将产品温度降至40℃左右，在密闭的装置中进行加压过滤，缩短加热时间
	 蜂蜜、蜂王浆、蜂花粉

	
	
	解冻
	解冻室及解冻容器设备清洁度不够，解冻过程温度控制不当
	可能导致产品中微生物超标和活性成分降低
	高
	低
	解冻前对原料外包装进行清洁，在不锈钢容器中解冻，解冻室有排水设施，温度控制在25-30℃，解冻时间不超过20小时
	蜂王浆及其冻干粉

	
	
	干燥
	蜂花粉干燥过程防护不到位或温湿度控制不到位
	可能导致产品水分超标致使产品霉变
	高
	低
	蜂花粉干燥尽量采用现代化的干燥工艺，对产品进行自然干燥的要做好干燥过程中的卫生防护；蜂王浆冻干品真空低温干燥时，先将干燥室温度降至-40℃，使王浆快速冻结，然后将真空控制在10mmHG，使王浆温度至-25℃，冷凝器温度控制在-50℃，形成较大的蒸汽压差，促使水汽排出，干燥过程持续12小时，使产品水分将至10%，再将干燥室温度升至30℃，持续4-5小时，使产品水分将至2%，完成干燥过程
	蜂花粉、蜂王浆冻干品

	
	
	消毒灭菌
	灭菌过程控制不当
	可能导致产品微生物超标，产品中VC及活性成分降低
	高
	高
	蜂花粉消毒灭菌最好采用微波灭菌与辐照灭菌相结合的灭菌方法，先进行微波灭菌，灭菌温度控制在45-60℃，灭菌时间以30分钟左右为宜，再利用辐照杀菌，辐照计量为6Kgy
	蜂花粉

	
	
	灌装车间
	灌装车间环境卫生和洁净度达不到要求
	可能导致微生物污染
	高
	高
	灌装车间需相对密闭；灌装车间进口处须安装清洗消毒设施及鞋靴消毒设施；灌装车间应设置粗效空气净化和消毒设施，生产人员进入车间前进行更衣、换鞋；生产前30分钟打开工作灭菌灯，对灌装车间进行消毒杀菌；蜂王浆冻干粉灌装时灌装间湿度应符合审查细则规定的参数要求
	全部产品

	
	
	灌装
	人工灌装、手动封盖
	可能导致微生物污染
	高
	高
	禁止手工灌装、手动封盖，采取自动化灌装设备
	全部产品

	4
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	不合格产品流向市场
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	不合格产品流向市场
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	不合格产品流向市场
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行出厂检验
	全部产品

	
	
	成品留样
	不保留成品或保留成品数量及时间不够
	发生食品质量纠纷无法查证
	高
	低
	建立成品留样制度，做好留样记录，并建立留样间；留样时间不得少于产品保质期
	全部产品

	5
	储运环节
	成品储运
	成品露天运输或与有毒、有害物质一起运输，蜂王浆没有冷链运输车，不具备冷链储运条件
	可能导致产品外包装被污染，蜂王浆中活性成分降低
	高
	低
	储运产品时应避免日晒、雨淋，不得与有毒、有害、有异味或影响产品质量的物品混装运输，蜂王浆应进行冷链储运
	全部产品

	6
	标签标识
	/
	产品标签标识不符合法律法规及标准规范要求，夸大功能宣传，以及标注保健功能
	欺骗消费者，损害消费者身心健康
	高
	无质量

风险
	严格按照《食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）和 《食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则》（GB 28050）等规定和标准标识
	全部产品

	7
	人为故意情况
	掺杂使假
	故意在蜂蜜中掺杂大米糖浆等物质，利用杨树胶冒充蜂胶
	欺骗消费者，损害消费者身心健康
	高
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	蜂蜜、蜂胶产品

	
	
	  标识欺骗
	产品名称标注不规范，使用一些含混不清的名称，或名称标注字体、颜色不一致
	欺骗消费者，将蜂产品制品当蜂蜜食用
	高
	无质量风险
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	蜂产品制品


附件7：
糕点生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料质量安全控制
	原辅料采购、验收、储存不符合要求。
	1、面粉受潮凝块、发霉、生虫；2、重复使用煎炸油造成苯并芘超标；3、使用发霉变质的馅料造成致病菌超标；4、其他使用不合格原辅料的情况。
	低
	高
	对供应商进行评价，索取食品生产许可及产品合格证明材料，对原料进行检验，做好原料存储。
	全部产品

	2
	卫生防护
	个人卫生
	直接参与食品生产加工的人员卫生较差，污染食品。
	杂质，头发、微生物等物理、生物性污染。
	低
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	
	
	厂房设备

卫生
	车间内门窗密封不严，卫生环境差，设备维护保养不及时。
	蚊虫，老鼠等病虫害，卫生不达标孳生致病菌及化工油脂污染。
	中
	高
	厂房防护设备安装到位，车间定期清扫，设备定期维护保养，原辅料必须在拆包区拆除外包装后，再进入配料间，包材必须灭菌后进入包装间。设备及工器具使用前后必须清洗干净，酒精均匀喷洒。
	全部产品

	3
	配料
	原辅料领用
	配料间室温过高，原料未使用完没有按照储存条件封口存放受潮，区域空间和操作人员消毒不到位。
	 导致微生物超标。
	低
	高
	按照原料的存储条件要求对室温进行控制，配料根据当天的用量领用对未使用完的原料进行封口存放。
	全部产品

	
	
	用水
	用水不符合要求或污染物残留在管路中。
	可能造成水质偏硬、水质不洁净、重金属和微生物的污染。
	低
	高
	每年对水质进行检测。
	全部产品

	
	
	食品添加剂
	食品添加剂使用知识不够、称量不准，限量计算有错误
	超范围、超限量使用食品添加剂，如导致铝的残留量、脱氢乙酸及其钠盐超标等。
	低
	高
	加强人员培训，严格按照国家标准规定的范围和限量添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	

	4
	生产加工

环节
	搅拌，成型
	人员携带，上道工序遗留，原料带入。
	毛发，塑料等杂质污染。
	高
	中
	粉类、砂糖原辅料需过筛，干果类需挑拣，清洗。配料时使用的保鲜袋换成不锈钢盆。不定时对操作员进行仪容仪表检查。                                                                                                                                                                                                                                                                                                                              
	全部产品

	
	
	醒发
	醒发室内的温控不当。
	    可能导致微生物超标。
	低
	中
	按照作业指导书要求，分阶段测试温度，持续保持合适温度。
	面包类

	
	
	烘烤
	烘烤托盘清洗不彻底
	可能导致苯并芘污染。
	高
	高
	使用符合要求的烤盘油，每次使用完毕及时清洁。
	烘烤类

	
	
	油炸
	煎炸油反复使用
	可能导致过氧化值超标。
	高
	高
	及时清洁油炸设备，更换煎炸油。
	油炸类

	5
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求。
	可能导致污染。
	低
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	6
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致污染。
	低
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品


附件8：
冷冻饮品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料及原辅料库房的控制
	原辅料采购制度、采购评估、索证索票（一票通及部分产品自检）、进货台账不符合相关要求。
	1、不符合标准的原辅料采购，导致不合格产品进厂；2、相关制度不落实，导致不合格原料没有追溯。
	低
	高
	对供应商进行评价，索取食品生产许可及产品合格证明材料，对原料进行检验，做好原料存储。
	全部产品

	
	
	原辅料库房没有有效控制温湿度、分类分区域存放、地面、墙面等达不到要求
	1、原辅料发生变化，影响产品质量及微生物不符合标准要求；2、原料与辅料混放，辅料对原料及食品添加剂有交叉污染，导致产品有缺陷或不合格
	高
	高
	分类存放原料、食品添加剂剂辅料，满足原辅料的储存条件，做好储存温湿度及防鼠等措施检查，坚持先进先出的原则
	全部产品

	2
	生产环境卫生控制
	更衣间洗手消毒及个人卫生
	个人卫生、更衣间卫生、洗手烘干酒精消毒不到位。
	杂质，异物、微生物等物理、生物性污染。
	低
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	
	
	生产产所
卫生环境
	生产场所卫生环境控制措施，重点是生产环节杀菌是否符合要求
	导致大肠杆菌、结核杆菌、李斯特菌等致病菌
	中
	高
	制定相应的车间卫生管理制度，并有效落实，重点检查杀菌温度和时间以及车间空气设备运行情况，并每年提交检验报告。
	全部产品

	3
	生产工艺流程控制
	水处理设备
	水质报告及水处理设备运行状况
	感官、电导率、PH值、微生物不符合标准要求
	低
	高
	定期不定期对水质进行检验
	全部产品

	
	
	配料罐
	食品添加剂五专管理及品、添加剂的称重、配料记录
	食品添加剂超范围、超限量或非法添加剂
	中
	高
	加强食品添加剂“五专”管理，质量授权人对配料记录进行检查
	全部产品

	
	
	均质、老化、冷却（或速冻）
	灭菌设备、均质器、凝冻机相关设备是否能保持必备生产条件
	总固形物、蛋白质、脂肪等指标不符合标准要求
	低
	高
	按照生产的产品种类，对关键的生产设备依据作业指导书进行检查，并做好记录
	

	
	
	脱模、拔扦
	设备卫生、生产工人卫生以及环境卫生要有效控制
	微生物不符合标准要求
	中
	中
	严格控制成型车间的卫生管理，对模具、插扦等环节的卫生进行控制，防止污染
	全部产品

	4
	各种产品风险点

	冰淇淋
	主要对全乳脂的原料配比进行检查，杜绝偷工减料的现象。
	全乳脂冰淇淋乳指含量8%以上等指标达不到要求
	高
	中
	定期检查原料库出库记录以及配料记录
	

	
	
	雪泥
	主要对添加增稠剂、香料的检查
	可能甜味剂或着色剂超标
	中
	中
	检查配料罐，按照作业指导书检查调配环节的记录
	

	
	
	雪糕
	主要对添加增稠剂、香料等的检查
	可能甜味剂或着色剂超标
	中
	中
	检查配料罐，按照作业指导书检查调配环节的记录
	

	
	
	冰棍
	主要对添加增稠剂、香料的检查
	可能甜味剂或着色剂超标
	中
	中
	检查配料罐，按照作业指导书检查调配环节的记录
	

	
	
	甜味冰河食用冰
	主要对添加增稠剂、香料的检查
	可能甜味剂或着色剂、稳定剂等超标
	中
	中
	检查配料罐，按照作业指导书检查调配环节的记录
	

	5
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求。
	可能导致污染。
	低
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	6
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致污染。
	低
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品


附件9：
粮食加工品（小麦粉、大米、挂面）生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品

类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	原料发芽霉变致病菌和寄生虫等生物危害
	原料发芽霉变导致微生物超标（主要是黄曲霉素B1超标）。
	高
	高
	落实原辅材料采购管理制度；从合格供应商或合同订购单收购， 无原辅料检验合格报告的，应根据产品标准进行进货检验
	全部产品

	
	
	
	原粮水分超标，在存贮过程发霉变质
	可能导致产品黄曲霉素B1超标
	低
	高
	按照食品安全国家标准对原粮进行验收；建立原料库房，原料应储存于遮阳，便于通风换气的场地，地面平整，有防鼠，防虫设施；专人管理，建立管理制度，定期检查质量和卫生情况，按时清扫，消毒，通风换气，剔除腐败霉烂原料，将其集中到制定地点，按规定方法处理，防止污染食品和其他原料，原材料应离地、离墙，并与屋顶保持一定距离，垛与垛之间有适当间隔
	全部产品

	
	
	
	原料农残超标或污染重金属超标等化学危害
	可能导致产品农残、重金属超标
	高
	高
	选定固定的大的合作社或种植户作为原料供应商，落实采购验证制度，凭供方提供的相关证明收购原料
	全部产品

	
	
	
	金属、泥沙、玻璃等异物带来的物理危害
	 导致产品质量下降，杂质、灰分超标
	高
	高
	控制原料采购程序，落实采购验证制度；通过清理、金属探测等手段及时清除
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、有害金属进入产品或受到微生物污染
	高
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	小麦粉、挂面

	2
	添加物质环节
	食品添加剂
	食品添加剂使用知识不够、称量不准、限量计算有错误
	超范围、超限量使用食品添加剂等。
	高
	高
	加强人员培训，严格按照国家标准规定的范围和限量添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	全部产品

	3
	生产环节
	原料清理
	原料中存在的细砂、碎石等进入生产流程，霉变原料没有剔除
	可能导致杂质进入成品及成品微生物超标
	高
	高
	 加强工艺控制严格按照清理操作规程和作业指导书执行
	全部产品

	
	
	碾米
	清理不彻底或机器磨损带来的危害
	清理不彻底或机器磨损导致磁性金属物超标
	高
	高
	增加磁选工序，定期
	大米和碾磨制品

	
	
	碾磨
	 清理不彻底或机器磨损带来的危害
	清理不彻底或机器磨损导致磁性金属物超标
	高
	高
	增加磁选工序
	小麦粉和谷物碾磨粉类制品

	
	
	配料
	超范围添加
	添加剂超标
	高
	高
	加强人员培训，严格按照国家标准规定的范围和限量添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	 挂面和谷物碾磨制成品

	
	
	 干燥
	烘干温度和时间
	导致微生物超标或成品水分超标 
	低
	低
	严格按照操作规程操作
	 挂面和谷物碾磨制成品

	
	
	包装
	包装材料不符合食品级要求或内包装袋污染；

车间环境卫生和洁净度达不到要求；

人员卫生、器具卫生带来的污染
	导致微生物超标
	高
	高
	包装材料符合食品级要求，采购时必须是取得生产许可证企业产品，资质要全。
包装物领用后的检查和存放要保证无污染，必要时进行消毒。
包装车间与其他区域有效隔离，严格控制人员出入，保持包装车间空气洁净度达标。
进入车间人员必须按照规程更衣洗消后进入。
	全部产品

	4
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求.
	导致污染。
	高
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	6
	产品标签标识环节
	无标示或标示内容不全
	未标识实际添加的食品添加剂
	/
	高
	无质量

风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	全部产品

	7
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致有毒、有害等物质污染成品表面，或造成瓶子破裂，造成污染。
	高
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品


附件10：
肉制品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	购进、使用原料肉中含有人畜共患病病原微生物、肠道致病菌、致病性球菌、旋毛虫、弓形体、猪囊虫等致病性寄生虫
	可能导致产品含有使人致病的病原体和寄生虫
	低 
	高
	对每批原料肉进行索证（动物检疫合格证），加强原料肉的自检工作，并报请当地动检所抽样检测
	全部产品

	
	
	
	购进、使用含有瘦肉精、兽药残留、含有违规使用违禁药物或含有重金属的原料肉
	可能导致产品中含有瘦肉精、兽药残留超标、含有有违禁药物或重金属--铅、砷、汞、镉等超标
	低 
	高
	对每批原料肉进行索证索票，同时对每批原料肉进行廋肉精检测
	全部产品

	
	
	
	原料肉未按照要求进行低温冷藏运输
	可能导致原料肉腐败
	中
	高
	按照冷藏要求运输
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、存在有害金属或微生物污染
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	
	
	辅料
	购进、使用霉变、过期或质量不达标的辅料（香辛料、食用油等），或贮存不当而使辅料霉变、鼠啃、污染等损害的
	可能导致产品物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	对每批辅料尽量索证索票，批批抽检，同时安排专人负责对辅料库进行定期检查
	全部产品

	2
	原料存储环节
	原料肉库房（冷库）
	存放未经检验检疫或检验检疫不合格的、来路不明或过期的原料肉
	可能导致产品含有使人致病的病原体和寄生虫；成品腐败变质
	中
	高
	加强冷库的管理，未经检验检疫或检验检疫不合格的、来路不明的原料肉一律不得入库；做到原料肉先进先出，定期对冷库进行清理，及时清理掉过期肉
	全部产品

	3
	添加剂物质环节
	食品添加剂或工业级添加物
	购买、使用工业级添加物质或超剂量、超范围使用食品添加剂
	工业级添加剂：可能导致产品重金属--铅、砷、汞、镉等超标或有害金属进入产品；食品添加剂超标
	低
	中
	购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品级添加剂；按国家标准要求使用，建议采用自动化控制设备添加食品添加剂
	全部产品

	4
	生产环节
	原料肉解冻工艺
	原料肉过度解冻
	可能导致产品变质
	低
	高
	建议在15-18℃环境8-15小时完成
	全部产品

	
	
	原料肉修整
	原料肉修整不细致，残留异物或碎骨
	可能导致异物或碎骨混入
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，增加原料肉修整后的验收环节，尽可能剔除可能混入异物
	全部产品

	
	
	配料
	配料人工添加或称量不准确
	可能导致超量添加，影响产品风味
	高
	低
	按照GB2760标准要求添加；对称量设备进行检定
	全部产品

	
	
	腌制工艺
	腌制的配料比例或浓度不够
	可能导致过氧化值或酸价超标、酸腐或产品贮藏期间褪色快
	低
	低
	按照工艺要配比腌制材料和腌制时间
	有腌制工艺的产品

	
	
	晾晒或晾挂工艺
	受到外界污染物污染
	可能导致物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	做好产品防护，防止受到外来或污染物污染虫蝇的叮咬
	有晾晒或晾挂工艺的产品

	
	
	煮制或蒸煮工艺
	热加工温度或时间不够
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制热加工的时间和温度
	有煮制或蒸煮工艺的产品

	
	
	烘烤或熏烤工艺
	时间过长或温度过高，产生焦化
	可能导致产品含有苯并（a）芘
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制时间和温度
	有烘烤或熏烤工艺的产品

	4
	生产环节
	 灌装工艺
	产品灌装前存储时间太长
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	低
	高
	腌制结束4小时之内灌装成型
	有灌装要求的产品

	
	
	冷却工艺
	冷却温度达不到工艺要求；冷却时间不够；受到外界污染物污染
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标，可能受到物理性、化学性或生物学污染
	低
	低
	0-4℃6小时内完成
	有冷却工艺的产品

	
	
	发酵工艺
	发酵温度、时间和相对湿度控制达不到工艺要求
	可能导致有害微生物繁殖，成品风味改变
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制发酵温度、时间和相对湿度
	有发酵工艺的产品

	
	
	包装
	包装间低温、恒温控制达不到工艺要求
	可能导致有害微生物繁殖，加快产品变质
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制包装间温度，同时尽量缩短包装时间。
	全部产品

	
	
	
	包装物受到污染或未完全密封包装
	可能导致物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	对工人加大培训力度，严格按照操作工艺生产监管；出厂前加大检验检测力度
	

	
	
	  二次杀菌
	杀菌不彻底
	可能导致微生物繁殖，成品腐败
	低
	高
	1.包装后2小时内完成杀菌；2.杀菌设备按要求定期校验，保证杀菌温度和时间。
	有二次杀菌要求产品

	
	
	工具
	工具为木制或竹制工作；使用非食品级不锈钢工具
	可能导致微生物污染或重金--铅、砷、汞、镉等超标
	中
	中
	换用食品级工具或容器
	全部产品

	5
	存储环节
	成品存储
	未按冷藏要求存储
	可能产生微生物危害，导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	中
	中
	按照冷藏要求存储
	有冷藏要求的产品

	6
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	7
	销售运输环节
	车辆
	运输车辆运输过化工产品、工业原料等非食品类物品或与有毒有害物品一起运输
	可能导致有毒、有害物质污染成品表面
	高
	低
	建议使用食品专用车辆运输
	全部产品

	
	
	
	未按冷藏要求运输，产生微生物危害
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	中
	中
	按照冷藏要求运输
	有冷藏要求产品

	8
	标签标识
	配料表
	对实际添加的食品添加剂未进行标识
	/
	高
	无质量风险
	按照标识标签有关规定标注
	全部产品

	9
	人为故意情况
	原料
	违法使用病死、毒死或者死因不明的禽、畜等肉类及其制品
	有毒有害物质进入产品
	低
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	配料
	使用植物性蛋白质代替动物性蛋白质
	降低产品的营养价值
	高
	低
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


附件11：

乳制品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能的风险因素
	风险因素的来源
	风险评估
	控制措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	依据
	控制措施及参数
	

	1
	原料奶       验收
	物理
	草根、牛毛、牛粪、金属等杂质
	原料供应者的处理不当
	经常
	中度
	GB19301-2010《食品安全国家    标准  生乳》、作业指导书
	原奶验收感官正常、杂质度≤4mg/Kg
	全部类别乳制品

	
	
	化学
	六六六、滴滴涕、亚硝酸盐、黄曲霉毒素M1、铅、砷、汞、铬、抗生素、三聚氰胺、β-内酰胺酶、苯甲酸
	由牛饲料中带入和原料供应者管理不善或人为添加
	偶尔
	严重
	
	原料奶验收亚硝酸盐≤20mg/kg、抗生素抽检阴性、黄曲霉毒素M1≤0.5μg/kg、铅≤0.05 mg/kg、砷≤0.05 mg/kg、汞≤0.01 mg/kg、铬≤0.3 mg/kg、三聚氰胺≤2.5 mg/kg、β-内酰胺酶、水解蛋白、碱、淀粉抽检阴性、原料奶全项检验报告
	

	
	
	
	水解蛋白、碱、淀粉 
	
	
	
	
	
	

	
	
	生物
	细菌（乳链球菌、乳酸杆菌、假单胞菌、芽孢菌等）的繁殖
	由乳牛患病、挤奶环境、挤奶设备卫生控制不当导入
	偶尔
	严重
	
	原料奶验收温度4-8℃、微生物美兰Ⅱ级别、酒精试验阴性、煮沸试验阴性、原料奶全项检验报告
	

	2
	包膜          验收
	化学
	蒸发残渣、重金属
	生产环境和生产设备不洁污染
	偶尔
	中度
	Q/320281HPC01《食品包装复合膜（袋） 》
	由供方提供产品资质证明及型式检验报告，对未用完的包装膜重新封装，放在指定地点保存
	全部类别乳制品　

	
	
	生物
	细菌、大肠杆菌、致病菌
	
	很少
	中度
	
	
	

	3
	净乳
	物理
	草根、牛毛、牛粪等杂质
	过滤网损坏，离心机运转不正常，未及时排渣
	很少
	中度
	GB19301-2010《食品安全国家  标准  生乳》
	离心机每2小时排渣一次，每天生产前检查过滤网是否完整并清洗，滤网140目。
	全部类别乳制品

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	偶尔
	中度
	
	操作工记录CIP操作过程，酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查清洗效果
	

	
	
	生物
	细菌、大肠杆菌、致病菌
	原料奶自身带入、生产环境和生产设备不洁污染
	很少
	中度
	
	
	

	4
	标准化
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	生产环境和生产设备不洁污染
	偶尔
	中度
	GB19301-2010《食品安全国家    标准  生乳》
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	全部类别乳制品

	
	
	生物
	细菌、大肠杆菌、致病菌
	原料奶自身带入、生产环境、生产设备、辅料不洁污染
	很少
	中度
	
	
	

	5
	巴氏杀菌
	物理
	草根、牛毛、牛粪等杂质
	滤网目数不够或破损
	很少
	轻微
	作业指导书
	生产前检查过滤网是否完整并清洗，滤网140目
	全部类别乳制品

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	偶尔
	中度
	
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	

	
	
	生物
	细菌（乳链球菌、乳酸杆菌、假单胞菌、芽孢菌等）的繁殖
	杀菌温度、时间不当造成致病菌残留
	偶尔
	中度
	
	温度偏离设备自动回流。
	

	6
	冷却
	化学
	硝酸、氢氧化钠等残留
	冷却管路清洗不干净
	很少
	轻微
	作业指导书　
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	全部类别乳制品

	
	
	生物
	嗜冷菌繁殖
	没有达到规定的冷却温度
	很少
	中度
	
	冰水降温，质检员抽查冷却温度，确保原料奶温度降至4-6℃。
	

	7
	贮存
	化学
	硝酸、氢氧化钠等残留
	贮存缸清洗不彻底
	很少
	轻微
	作业指导书
	贮存前对贮存缸进行CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	全部类别乳制品　

	
	
	生物
	细菌增殖
	贮存温度、时间过长造成细菌繁殖
	偶尔
	中度
	
	贮存温度4-8℃，贮存时间不能超过48h。
	

	8
	均质
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	很少
	可忽略
	作业指导书
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	全部类别乳制品

	
	
	生物
	细菌、大肠杆菌、致病菌
	原料奶自身带入、生产设备、辅料不洁污染
	很少
	可忽略
	
	
	

	9
	超高温瞬时灭菌
	物理
	草根、牛毛、牛粪等杂质
	滤网目数不够或破损
	很少
	轻微
	GB25190-2010《食品安全国家    标准 灭菌乳》
	生产前检查过滤网是否完整并清洗，滤网140目
	灭菌乳

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	偶尔
	中度
	
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	

	
	
	生物
	细菌（乳链球菌、乳酸杆菌、假单胞菌、芽孢菌等）的繁殖
	杀菌温度、时间不当造成致病菌残留
	偶尔
	严重
	
	温度偏离设备自动回流。
	

	10
	配料
	物理
	有杂质
	辅料带来的杂质
	偶尔
	中度
	配料表、作业指导书、GB2760-2011《食品安全国家标准 食品添加剂使用标准》，饮用纯净水国家标准
	配完料之后过过滤网，所以生产前检查过滤网是否完整并清洗，滤网140目
	发酵乳、调制乳、调制乳粉及其他乳制品

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠等残留
	设备清洗不彻底
	很少
	轻微
	
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	

	
	
	生物
	细菌、致病菌繁殖
	配料温度、时间过长
	很少
	中度
	
	配料要在规定的时间内完成，在线品控员监督检查。
	

	
	
	纯净水
	水质不洁净，可能带来的污染
	水质不符合要求或污染物残留在生产管路中
	偶尔
	严重
	
	对水质进行检测，对纯净水生产设备等进行有效的检查、维护，提高检测频次
	

	
	
	食品添加剂，营养强化剂使用
	超范围、超限量使用
	食品添加剂使用知识不够、称量不准，限量计算有错误
	经常
	严重
	
	严格按照国家标准规定的范围添加，精确计算、准确称量、合理添加。
	

	11
	接种
	化学
	硝酸、氢氧化钠等残留
	设备清洗不彻底
	很少
	中度
	作业指导书
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果。
	发酵乳

	
	
	生物
	细菌、大肠杆菌、致病菌
	接种容器不干净
	很少
	严重
	
	每批产品接种时用500mL灭过菌的三角烧瓶。
	

	12
	发酵
	物理
	有杂质
	发酵室顶部落灰尘
	很少
	中度
	作业指导书
	每天对发酵室进行卫生清洁，品控员监督检查。
	发酵乳

	
	
	生物
	大肠杆菌、霉菌、酵母菌
	发酵室环境污染，消毒不彻底
	很少
	中度
	
	每天生产完毕之后，对发酵室进行消毒，在线品控员抽查并签字确认。
	

	13
	后熟
	生物
	霉菌、酵母菌
	冷库温度过高、消毒不彻底或后熟时间过长
	偶尔
	中度
	作业指导书
	冷库温度必须控制在2-6℃，后熟时间不能超过3天，品控员监督抽查。
	发酵乳

	14
	杀菌浓缩
	物理
	草根、牛毛、牛粪等杂质
	滤网目数不够或破损
	很少
	轻微
	GB19644-2010《食品安全国家  标准 乳粉》
	生产前检查过滤网是否完整并清洗，滤网140目
	乳粉

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	偶尔
	中度
	
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。
	

	
	
	生物
	细菌（乳链球菌、乳酸杆菌、假单胞菌、芽孢菌等）的繁殖
	杀菌温度、时间不当造成致病菌残留
	偶尔
	严重
	
	控制杀菌温度和时间
	

	15
	喷雾干燥
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	很少
	中度
	GB19644-2010《食品安全国家 标准 乳粉》
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。生产前检查喷头是否用酒精消毒。
	乳粉　

	
	
	生物
	致病菌的污染和繁殖
	生产环境污染; 管道、喷头清洗、消毒不彻底; 
	偶尔
	中度
	
	
	

	16
	筛粉
	物理
	有外来杂质
	筛粉机清洁不干净
	很少
	中度
	GB19644-2010《食品安全国家 标准 乳粉》
	控制筛孔完好，后续金属探测仪可以控制
	

	
	
	生物
	细菌、致病菌的污染和繁殖
	生产环境污染，杀菌消毒不彻底
	很少
	中度
	
	通过《设备、工器具清洗操作规程》控制操作人员、工器具的消毒杀菌效果。
	

	17
	无菌灌装
	物理
	包形不好或者有破损、灌装溢出
	 
	很少
	中度
	 GB19645-2010《食品安全国家    标准巴氏杀菌乳》、GB25190-2010《食品安全国家    标准 灭菌乳》等
	在线品控员加强监控
	液体乳

	
	
	化学
	硝酸、氢氧化钠、润滑剂等残留
	设备清洗不彻底
	很少
	中度
	
	生产前CIP清洗：酸碱浓度1.5-2%，75-80℃，15分钟。质检员抽查设备清洗效果及环境卫生。生产前检查紫外灯，灌注头是否用酒精消毒。
	

	
	
	生物
	大肠杆菌、霉菌、酵母菌、致病菌的污染和繁殖
	生产环境污染; 管道、机头清洗、消毒不彻底; 紫外灯损坏造成包材消毒不彻底
	偶尔
	严重
	
	
	

	18
	包装
	物理
	有外来杂质
	包装间清洁不干净
	很少
	中度
	GB19644-2010《食品安全国家    标准 乳粉》、作业指导书
	通过《包装工序操作规范》控制，后续金属探测仪可以控制
	乳粉

	
	
	生物
	细菌、致病菌的污染和繁殖
	生产环境污染，杀菌消毒不彻底
	很少
	严重
	
	由人工逐一检查封口严密程度，通过《包装工序操作规范》控制
	

	19
	储存
	物理
	包装物被淋湿或潮湿，损坏
	贮存环境不合理
	很少
	中度
	作业指导书
	外包装做好防潮，确保包装完整，先进先出。
	全部类别乳制品

	
	
	生物
	嗜热菌及耐热性菌以及芽孢等
	储存温度超出规定范围导致微生物繁殖
	很少
	严重
	GB19644-2010《食品安全国家 标准 乳粉》
	成品库温度实时监测。
	

	20
	出厂检验
	主观因素
	检验员检验水平低，检不准、检不全，不按照规定检验。
	/
	经常
	严重
	乳制品国家安全标准，乳制品生产许可审查细则。
	按照科学的抽样方法
	全部类别乳制品

	
	
	客观因素
	出厂检验未覆盖风险项目，检验设备精度不够。
	产品检验合格但存在风险
	经常
	严重
	
	加强风险信息的收集，及时掌握产品风险项目检测方法和污染水平
	

	21
	运输环节
	/
	与危险化学品交叉运输。
	危险化学物质侵入产品
	很少
	严重
	按照国家标准和冷链运输要求运输。
	专车专用，提高运输安全。
	全部类别乳制品

	
	
	/
	微生物污染，繁殖。
	温度过高或温度不稳定
	很少
	严重
	
	规范原料奶收购，缩短运输距离。规范库房使用区域划分，不允许产品以外的物质进人库房建立严格的运输和储存制度
	

	22
	标签标识
	/
	产品标签标示更新不及时，不符合最新国标规范
	无质量风险
	很少
	轻微
	GB7718《食品安全国家标准 标识标签管理规定》
	严格按照国家标准标识标签管理规定和营养标签执行，及时收集国家标准信息。
	全部类别乳制品


附件12：
食用植物油生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品

类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	使用的原辅料不合格
	可能导致产品重金属超标
	低
	高
	制定原辅材料采购管理制度；查验原辅料的合格检验报告；无原辅料检验合格报告的，应根据产品标准进行检验
	全部产品

	
	
	
	植物油料水份超标导致霉变等（主要为黄曲霉素B1）
	可能导致产品黄曲霉素B1超标
	低
	高
	按照食品安全国家标准对植物油料进行验收；建立原料库房，原料应储存于遮阳，便于通风换气的场地，地面平整，有防鼠，防虫设施；专人管理，建立管理制度，定期检查质量和卫生情况，按时清扫，消毒，通风换气，剔除腐败霉烂原料，将其集中到制定地点，按规定方法处理，防止污染食品和其他原料，原材料应离地、离墙，并与屋顶保持一定距离，垛与垛之间有适当间隔
	全部产品

	
	
	
	植物油料重金属或农药残留超标
	可能导致产品重金属超标或农药残留
	低
	高
	按照食品安全国家标准对植物油料进行验收
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、有害金属进入产品或受到微生物污染
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	2
	添加物质环节
	加工助剂
	采购的助剂（白土、液碱、助滤剂等）为工业级产品
	可能导致产品重金属超标
	高
	中
	建立合格供方目录，对供方进行合格评价；购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品添加剂；食品添加剂的添加采用自动化控制设备添加；按照国家相关规定使用
	全部产品

	3
	生产环节
	筛选过程
	原料中存在的细砂、碎石等进入生产流程
	可能导致杂质进入成品
	中
	低
	原料进入清选机进行初清理；保持完整性筛面
	全部产品

	
	
	剥壳过程
	原料细微壳体进入生产流程
	可能导致细微壳体进入成品
	中
	低
	加大对剥壳工艺的控制，及时清理壳体等
	使用破碎工艺的产品

	
	
	压榨过程或烘炒过程
	压榨过程或烘炒温度过高产生苯并芘
	可能导致产品中苯并芘超标
	高
	高
	合理控制烘炒温度或热榨温度，温度不超过200度；后期处理合理使用吸附剂
	使用热榨或烘炒工艺的产品

	
	
	脱酚工艺
	残留游离棉酚
	可能导致产品中游离棉酚超标
	低
	高
	采取热脱酚工艺，合理加大温度和延长时间
	棉籽油产品

	
	
	浸出工艺
	溶剂油残留
	可能导致产品中溶剂油超标
	高
	高
	使用质量合格的溶剂油；控制原料在溶剂油的时间；加大溶剂油回收
	使用溶剂油的产品

	
	
	原油沉淀
	沉淀时间不够，杂质没有完全沉淀
	可能导致产品中杂质较多
	低
	低
	压榨后的原油进入沉淀池逐级沉淀，建议时间控制在4-6小时以内
	全部产品

	
	
	过滤过程
	过滤设备使用时间较长，过滤效果差或滤芯未及时更换
	可能导致产品中杂质较多
	低
	低
	加强过滤设备的管理，及时更换过滤芯
	全部产品

	
	
	脱胶（脱磷）工艺
	未按照工艺要求进行脱胶（脱磷）
	加热时易起泡、冒烟、有臭味，且磷脂在高温下因氧化而使油脂呈焦褐色，影响煎炸食品的风味；导致含皂量超标
	低
	低
	向粗油中加入热水或通入水蒸气，加热油脂并在50℃温度下搅拌混合，然后静置分层，分离水相，即可除去磷脂和部分蛋白质或使用酸化工艺
	全部产品

	
	
	脱色工艺
	未按照工艺要求进行脱色
	粗油中含有叶绿素、类胡萝卜素等色素，叶绿素是光敏化剂，影响油脂的稳定性，而其他色素影响油脂的外观
	低
	低
	可用吸附剂（活性炭或白土）除去
	全精炼产品

	3
	生产环节
	脱酸工艺
	未完全脱离游离脂肪酸
	可能导致产品影响油脂的稳定性和风味，导致酸价超标
	低
	中
	可用加碱中和的方法除去游离脂肪酸，根据毛油的酸价，计算出加碱量，达到合格成品油的酸价；或用水蒸气蒸馏方法除去
	全精炼产品

	
	
	脱臭工艺
	为使脱离油脂氧化产物
	可能导致产品存在异味
	低
	中
	用减压蒸馏的方法，并添加柠檬酸，螯合过度金属离子，抑制氧化作用
	全精炼产品

	
	
	脱蜡工艺
	未按照工艺要求进行脱蜡
	可能导致产品透明度降低
	低
	低
	使用冷冻搅拌工艺
	全精炼产品

	
	
	灌装
	油品长时间存放或储存罐暴晒
	可能导致产品酸败或变质（酸价或过氧化值不合格）
	高
	高
	减少油品在储存罐的存储时间或防止成品油长时间高温暴晒
	全部产品

	
	
	异物污混入
	机油、柴油、润滑油混入油品；金属离子进入产品
	可能导致产品出现异味；重金属离子超标
	低
	高
	严格控制机油、柴油、润滑油的使用，建立领取和使用登记制度，实行专人管理，使用完后立即回收。原料在进入生产加工前，做好原料清理工作，同时加强机器的维护，防止重金属进入生产环节
	全部产品

	
	
	管道
	毛油过滤段使用塑料软管
	可能导致产生塑化剂
	低
	中
	更换食品级塑料管；不让油在管内停留较长时间；加大出厂成品中塑化剂的含量的检测
	全部产品

	
	
	
	管道清洗周期太长
	可能导致残留油品变质或酸败，影响成品油
	低
	中
	加大管道清洗的次数
	全部产品

	
	
	食用油内源性品质劣变
	/
	油脂、蛋白质及其他物质在油品生产加工过程中产生氧化、聚合、降解产物等
	低
	高
	严格按照食用植物油操作规程规范操作，加强食用植物油生产加工过程的检验，随时掌握油品品质变化
	全部产品

	4
	存储环节
	成品存储
	油品长时间存放或包装成品油暴晒
	酸败或变质（酸价或过氧化值不合格）
	高
	高
	做到先产先出和避免油品高温暴晒
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	6
	包装材料
	包装材料不合格
	油品接触的软包装袋、盖子等塑料制品
	使油溶性有机物、重金属、塑化剂进入成品
	高
	高
	选择合格的供方；每年向供方索要第三方检测报告或自行送第三方检测
	全部产品

	7
	销售运输环节
	车辆
	运输车辆运输过化工产品、工业原料等非食品类物品或与与有毒有害物品一起运输
	可能导致有毒、有害物质污染成品表面
	高
	低
	中小包装成品油运输实行专车专用，大罐散装油必须使用专门拉运食用油的车辆，而且在拉运不同品种油之前，要进行彻底清洗
	全部产品

	8
	产品标签标识环节
	配料表
	未标识实际添加的食品添加剂
	/
	高
	无质量

风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	全部产品

	
	
	储存条件
	对产品储存条件未标识
	/
	高
	无质量

风险
	严格按照《中华人民共和国食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）等法律法规和标准标识
	全部产品

	
	
	原料产地
	未标注原料生产国别
	/
	高
	无质量

风险
	按照执行的产品标准进行标识
	全部产品

	9
	人为故意情况
	/
	掺假掺伪，将价值较低的食用油参入价值较高的食用油中，以次充好
	可能导致油品中的营养物质含量降低
	高
	中
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	/
	掺入入废弃的食用油、地沟油等
	可能导致有毒、有害等污染物质进入成品
	低
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


附件13：

速冻食品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原、辅料
	；购进、使用的原料肉中含有人畜共患病病原微生物、肠道致病菌、致病性球菌、旋毛虫、弓形体、猪囊虫等致病性寄生虫
	可能导致产品含有使人致病的病原体和寄生虫
	低 
	高
	对每批原料肉进行索证（动物检疫合格证），加强原料肉的自检工作，并报请当地动检所抽样检测
	带馅产品

	
	
	
	购进、使用含有瘦肉精、兽药残留、含有违规使用违禁药物或含有重金属的原料肉
	可能导致产品中含有瘦肉精、兽药残留超标、含有有违禁药物或重金属--铅、砷、汞、镉等超标
	低 
	高
	对每批原料肉进行索证索票，同时对每批原料肉进行廋肉精检测
	带馅产品

	
	
	
	原料肉未按照要求进行低温冷藏运输
	可能导致原料肉腐败
	中
	高
	按照冷藏要求运输
	带馅产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	可能导致产品重金属超标、存在有害金属或微生物污染
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测
	全部产品

	
	
	
	购进、使用霉变、过期或质量不达标的原辅料（面粉、大米、杂粮、香辛料、食用油等），或贮存不当而使原辅料霉变、鼠啃、污染等损害的
	可能导致产品物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	对每批原辅料索证索票，批批抽检，同时安排专人负责对原辅料库进行定期检查
	全部产品

	2
	原辅料存储环节
	肉品库房（冷库）
	存放未经检验检疫或检验检疫不合格的、来路不明或过期的原料肉
	可能导致产品含有使人致病的病原体和寄生虫；成品腐败变质
	中
	高
	加强冷库的管理，未经检验检疫或检验检疫不合格的、来路不明的原料肉一律不得入库；做到原料肉先进先出，定期对冷库进行清理，及时清理掉过期肉
	带馅产品

	3
	添加剂物质环节
	食品添加剂或工业级添加物
	购买、使用工业级添加物质或超剂量、超范围使用食品添加剂
	工业级添加剂：可能导致产品重金属--铅、砷、汞、镉等超标或有害金属进入产品；食品添加剂超标
	低
	中
	购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品级添加剂；按国家标准要求使用，建议采用自动化控制设备添加食品添加剂
	全部产品

	4

4
	生产环节

生产环节
	原料肉解冻工艺
	原料肉过度解冻
	可能导致产品变质
	低
	高
	建议在15-18℃环境8-15小时完成
	带馅产品

	
	
	原料肉修整
	原料肉修整不细致，残留异物或碎骨
	可能导致异物或碎骨混入
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，增加原料肉修整后的验收环节，尽可能剔除可能混入异物
	带馅产品

	
	
	配料及搅拌
	配料人工添加或称量不准确；搅拌不均匀
	可能导致超量添加，影响产品风味
	高
	低
	按照GB2760标准要求添加；对称量设备进行检定；对搅拌均匀度进行检查
	带馅产品

	
	
	 成型工艺
	产品包制或存储时间太长；温度、时间和相对湿度控制达不到工艺要求
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标，有害微生物繁殖，成品风味改变
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，馅料制好后4小时之内包制完成；按照生产工艺要求，合理控制待成型物料及成型物品温度、时间和相对湿度
	带馅产品

	
	
	熟制工艺
	热加工温度或时间不够或过高、过长。
	可能导致产品变质，微生物、过氧化值或酸价超标
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，按照生产工艺要求，合理控制热加工的时间和温度
	熟制工艺的产品

	
	
	冷却工艺
	冷却温度达不到工艺要求；冷却时间不够；受到外界污染物污染
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标，可能受到物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	做好产品防护，防止受到外来或污染物污染虫蝇的叮咬；0-4℃6小时内完成
	有冷却工艺的产品

	
	
	速冻工艺
	冷冻温度达不到工艺要求
	冷冻过程产生的冰晶数量少、体积大、分布不均匀，可能导致食品质量低劣
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，按照生产工艺要求，控制速冻室温度，确保在30分钟内通过最大冰晶生成带,使食品中心温度从-1℃降到-5℃；按要求定期校验速冻温控设备
	全部产品

	
	
	包装
	包装间低温、恒温控制达不到工艺要求
	可能导致有害微生物繁殖，加快产品变质
	低
	高
	按照生产工艺要求，合理控制包装间温度，同时尽量缩短包装时间。
	全部产品

	
	
	
	包装物受到污染或未完全密封包装
	可能导致物理性、化学性或生物学污染
	低
	高
	对工人加大培训力度，严格按照操作工艺生产监管；出厂前加大检验检测力度
	

	
	
	  人员
	直接参与食品生产加工的人员卫生较差，污染食品；防护不到位、消毒不彻底
	可能导致微生物及异物污染
	低
	高
	建立健全制度，加强管理，按照规定进行更衣洗手和消毒。有外伤、患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工，班前进行“卫检”确保人员防护、消毒到位
	全部产品

	
	
	厂房设备

卫生
	车间内门窗密封不严，卫生环境差，设备清洗维护保养不及时。设备、工具为木制或竹制工作；使用非食品级不锈钢工具；清洗消毒不到位
	可能导致微生物污染或重金--铅、砷、汞、镉等超标及消毒剂残留、蚊虫，老鼠等病虫害，及化工油脂污染
	中
	高
	车间定期清扫，设备定期维护保养，原辅料必须在拆包区拆除外包装后，再进入生产车间，包材必须灭菌后进入包装间；设备及工器具使用前后必须清洗干净，酒精均匀喷洒。换用食品级工具或容器；强化设备、工具清洗、消毒
	全部产品

	5
	存储环节
	成品存储
	未按冷冻要求存储
	可能产生微生物危害，导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	中
	中
	按照冷冻要求存储。冷库内温度应保持在-18℃或更低，温度波动要求控制在2℃以内。按要求定期校验速冻温控设备
	全部产品

	6
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	7
	运输销售环节
	车辆及运输
	运输车辆运输过化工产品、工业原料等非食品类物品或与有毒有害物品一起运输；米面制品与海产品混运
	可能导致有毒、有害物质污染成品表面
	高
	低
	建议使用食品专用车辆运输
	全部产品

	
	
	
	未按冷冻要求运输，产生微生物危害
	可能导致产品变质，过氧化值或酸价超标
	中
	中
	按照冷冻要求运输。运输产品的运输工具厢体应符合有关卫生标准，厢内温度必须保持-15℃以下；按要求定期校验速冻温控设备
	全部产品

	
	
	销售
	未按冷冻要求存储，米面制品与海产品混放
	可能导致产品变质，水分流失、增加生物酶活性，微生物、过氧化值或酸价超标
	中
	中
	产品的储存和陈列分开，当天未销售完的食品入冷库贮存，米面制品不得与海产品混放；低温陈列柜内产品的温度不于-12℃
	全部产品

	8
	标签标识
	配料表及贮存条件、食用方法
	对实际添加的食品添加剂、贮存条件、食用方法未进行标识；
	可能导致产品变质，水分流失、增加生物酶活性，微生物、过氧化值或酸价超标
	高
	中
	按照标识标签有关规定标注
	全部产品

	9
	人为故意情况
	原料
	违法使用霉变、过期或质量不达标的原辅料及病死、毒死或者死因不明的禽、畜等肉类及其制品
	有毒有害物质进入产品
	低
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	配料
	使用植物性蛋白质代替动物性蛋白质
	降低产品的营养价值
	高
	低
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


注：卫检——对入车间人员卫生、更衣等的防护是否到位及人员外伤、疾病等情况进行的检查。
附件14：

调味品生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料环节
	原料
	购进、使用原料，主要是食用农产品中含有腐烂霉变
	可能导致产品含有使人致病的有害物质
	低 
	高
	对每批香辛料进行检查，加强对原料的自检工作，对使用量大的原料定期进行抽样送检
	全部产品

	
	
	
	购进、使用不合格的食用油
	可能导致含油的半固态调味料产品不合格
	低 
	高
	对每批原料肉进行索证索票，同时对每批原料肉进行廋肉精检测
	全部产品

	
	
	
	违规使用中药材
	违反不得在食品中添加药品的规定
	中
	高
	严格按照药食同源目录和只能用于药材的植物的目录进行采购
	全部产品

	
	
	包装物
	购进、使用不合格的产品包装容器，不按规定储存包装物
	可能导致产品物理性、化学性或生物性污染
	低
	高
	对购进的产品包装索证索票，储存包装物的库房符合卫生要求
	全部产品

	2
	添加剂物质环节
	食品添加剂超标或添加非食用物质
	超限量、超范围使用食品添加剂或添加非食用物质
	导致产品有害物质限量超标
	低
	中
	严格食品添加剂的使用，不得添加非食用物质
	全部产品

	3
	生产环节
	调配
	超限量、超范围使用食品添加剂或添加非食用物质
	导致产品有害物质限量超标
	高
	低
	按照GB2760标准要求添加；对称量设备进行检定
	全部产品

	
	
	杀菌工艺
	杀菌工艺不到位
	导致微生物指标超标
	低
	低
	控制好杀菌工艺，对成品彻底杀菌后再进行包装
	需要杀菌的产品


附件15：

桶装饮用水生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	可能存在的风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料环节
	水源地
	选择的水源地不合格或水源地存在污染
	可能导致产品重金属超标、存在有害金属或微生物污染
	低
	高
	定期对使用的水源按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测；加大对水源地保护措施力度
	全部产品

	
	
	水源
	使用含酚和（或）氰化物废水作为水源
	可能导致挥发性酚和氰化物超标
	低
	高
	使用符合《生活饮用水卫生标准》（GB5749）标准的水源
	蒸馏法生产的饮用纯净水

	
	
	水源
	水源受到有机物污染
	可能导致产品耗氧量超标
	低
	高
	使用符合《生活饮用水卫生标准》（GB5749）标准的水源
	全部产品

	
	
	桶或桶盖
	使用低成本PET桶或回收塑料生产的桶盖
	可能导致PET桶或回收塑料含有的污染物进入产品
	高
	中
	使用获得生产许可企业生产的PC桶；不得使用以回收料为原料制成的桶和桶盖
	全部产品

	
	
	
	反复使用桶或桶盖
	由于桶老化等原因，可能使桶或桶盖含有的污染物进入产品
	高
	低
	加强桶龄管理，合理淘汰旧桶；建立严格的空桶回收验收标准；不得反复使用桶盖
	全部产品

	
	
	
	桶和瓶盖露天存放，造成污染
	可能导致颗粒、灰尘等污染物进入产品中
	高
	高
	回收桶和瓶盖不得露天存放
	全部产品

	2
	添加物质

环节
	食品添加剂或工业级添加物
	购买、使用工业级添加剂或超剂量、超范围使用食品添加剂
	工业级添加剂：可能导致产品重金属超标或有害金属进入产品；食品添加剂超标
	低
	中
	购买获得食品添加剂生产许可证企业生产的食品级添加剂；食品添加剂的添加采用自动化控制设备添加；按照国家食品添加剂使用标准添加
	全部产品

	3
	生产环节
	水桶清洗
	空桶清洗、消毒不彻底
	可能导致微生物污染
	中
	高
	建议按照清洗程序清洗、清洗时间足够、洗涤剂、消毒剂浓度到达要求；空桶内部清洗消毒工位至少包括：洗涤剂清洗、消毒剂清洗、冲洗、成品水冲洗等不少于12个的清洗消毒工位,一般洗100个空桶后更换消毒剂，桶较脏时提高消毒剂更换频次
	全部产品

	
	
	
	使用含氯消毒剂
	可能导致三氯甲烷和四氯化碳超标
	中
	高
	使用合理浓度的消毒剂；加大对水中含氯量的监测
	使用含氯消毒剂的产品

	
	
	桶盖
	清洗、消毒不彻底
	可能导致微生物污染
	高
	高
	桶盖经人工清洗、消毒液消毒、无菌水洗净残余药液、烘干等规定工序，在灌装车间灭菌灯消毒前进入或建立包装物缓存间
	全部产品

	
	
	水处理设备
	粗滤设备使用时间过长或更换不及时
	可能导致余氯超标和耗氧量超标
	高
	低
	建议每天开机前先用清水对多介质过滤器反向冲洗5分钟，再正向冲洗5分钟；建议内部介质石英砂和活性炭每半年更换一次
	使用离子交换器法、反渗透法生产的饮用纯净水

	
	
	
	滤芯或反渗透膜使用时间过长或更换不及时
	可能导致过滤金属元素和微生物效果差
	高
	中
	建议及时更换滤芯或反渗透膜，一般半年更换滤芯；电导率高于10，应及时更换反渗透膜；反渗透机每天开机反向冲洗5分钟，使用过程每2小时要冲洗一次
	使用离子交换器法、反渗透法生产的饮用纯净水

	3
	生产环节
	臭氧发生器
	长时间使用臭氧
	可能导致溴酸盐超标
	高
	高
	建议按照工艺要求合理使用臭氧发生器；半成品水中臭氧浓度控制在0.4-0.6mg/L
	使用臭氧发生器的产品

	
	
	管道
	管道的维护及清洗不彻底
	可能导致微生物污染
	高
	高
	建议按照清洗程序清洗、清洗时间足够长、洗涤剂和消毒剂浓度到达要求；每周用足够浓度消毒液浸泡30分钟，再用清水冲洗5分钟。每天开机前用冲洗灌装机管道5分钟，灌装前3桶水倒掉
	全部产品

	
	
	贮水罐
	贮水罐清洗消毒不彻底，产生微生物污染
	可能导致微生物污染
	高
	高
	建议每周用半成品水冲洗贮水罐，再将足够浓度的消毒液的宽口容器悬挂于水罐底部5小时
	全部产品

	
	
	灌装车间
	灌装车间环境卫生和洁净度达不到要求
	可能导致微生物污染
	高
	高
	灌装车间需相对密闭；灌装车间进口处须安装清洗消毒设施及鞋靴消毒设施；灌装车间应设置空气净化和消毒设施，入口处应有风淋设施，生产人员进入车间前进行二次更衣、换鞋；对灌装车间洁净度及时进行监测，灌装车间的空气洁清度应达到10000级且灌装局部空气清洁度应达到100级，或者灌装车间的空气清洁度整体应达到1000级；生产前30分钟打开工作灭菌灯，对灌装车间进行消毒杀菌；用足够浓度的消毒剂喷雾或熏蒸，每日生产前消毒一次
	全部产品

	
	
	灌装
	人工灌装、手动封盖
	可能导致微生物污染
	高
	高
	禁止手工灌装、手动封盖，采取自动化灌装设备
	全部产品

	4
	存储环节
	成品存储
	成品露天存放
	/
	高
	高
	具有独立的成品仓库，至少具有存放2天产成品量的贮存空间；加强货龄管理
	全部产品

	5
	出厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行出厂检验
	全部产品

	
	
	成品留样
	不保留成品或保留成品数量及时间不够
	/
	高
	低
	建立成品留样制度，做好留样记录，并建立留样间；留样时间不得少于产品保质期
	全部产品

	6
	销售运输环节
	/
	成品露天运输或与有毒、有害物质一起运输
	可能导致有毒、有害等物质污染成品表面
	高
	低
	运输产品时应避免日晒、雨淋，不得与有毒、有害、有异味或影响产品质量的物品混装运输
	全部产品

	7
	标签标识
	/
	产品标签标识更新不及时，不符合法律法规及标准规范要求
	/
	高
	无质量

风险
	严格按照《食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）和 《食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则》（GB 28050）等规定和标准标识
	全部产品

	8
	人为故意情况
	生产流程
	故意减少生产环节，不洗桶、不消毒；不经过水处理设备直接灌装等
	可能导致微生物污染
	高
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	/
	代加工不换标、不备案
	/
	中
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	/
	冒充他人品牌
	/
	低
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


附件16：

饮料（桶装饮用水除外）生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	发生频率
	严重程度
	
	

	1
	原辅料及原辅料库房的控制
	原辅料采购制度、采购评估、索证索票（一票通及部分产品自检）、进货台账不符合相关要求。
	1、不符合标准的原料采购，导致高锰酸钾消耗量等产品不合格；2、相关制度不落实，导致不合格原料没有追溯。
	低
	高
	对供应商进行评价，索取食品生产许可及产品合格证明材料，对原料进行检验，做好原料存储。
	全部产品

	
	
	原辅料库房没有有效控制温湿度、分类分区域存放、地面、墙面等达不到要求
	1、原料发生变化，影响产品质量及微生物不符合标准要求；2、原料与辅料混放，辅料对原料及食品添加剂有交叉污染，导致产品有缺陷或不合格
	高
	高
	分类存放原料、食品添加剂剂辅料，满足原辅料的储存条件，做好储存温湿度及防鼠等措施检查，坚持先进先出的原则
	

	2
	生产环境卫生控制
	更衣间洗手消毒及个人卫生
	个人卫生、更衣间卫生、洗手烘干酒精消毒不到位。
	杂质，异物、微生物等物理、生物性污染。
	低
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	
	
	生产产所
卫生环境
	生产场所卫生环境控制措施，重点是灌装封盖车间内空气采用的各种消毒设施、洁净度是否符合要求
	微生物污染
	中
	高
	制定相应的车间卫生管理制度，并有效落实，重点检查消毒及灌装车间空气洁净设备运行情况，并每年提交检验报告。
	全部产品

	3
	生产工艺流程控制
	水处理设备
	水质报告及水处理设备运行状况
	感官、电导率、PH值、微生物不合格
	低
	高
	定期不定期对水质进行检验
	全部产品

	
	
	配料罐
	食品添加剂五专管理及品、添加剂的称重、配料记录
	食品添加剂超范围、超限量或非法添加剂
	中
	高
	加强食品添加剂“五专”管理，质量授权人对配料记录进行检查
	全部产品

	
	
	管道设备清洗消毒设施
	管道清洗有的酸碱试剂是否是食品级的
	可能微生物及杂质不符合标准要求
	低
	高
	检查管道清洗后水的PH值及相关的数据
	

	4
	各种产品风险点

	碳酸饮料
	制冷充气工序及包装材料密封性问题
不按照标准组织生产
	可能二氧化碳不合格、添加剂及微生物不符合标准要求
	高
	中
	定期检查设备，按照作业指导书及产品标准组织生产
	

	
	
	茶饮料
	茶叶的提取环节是否符合要求，是否使用茶多酚、咖啡因为原料调制茶饮料。
	可能茶多酚、咖啡因不符合标准要求
	低
	中
	检查茶叶提取环节的设备，按照作业指导书检查调配环节的记录
	

	
	
	果蔬饮料
	果汁处理或保存不当产生氧化引起味道纯
原果汁含量与明示不符
	可能导致总酸、可溶性固形物、原果汁含量不合格
	高
	高
	按照作业指导书检查果（疏）的预处理、稀释、调配的操作规程及记录
	

	
	
	含乳饮料及植物蛋白饮料
	原料蛋白质达不到标准要求
植物蛋白预处理不当产品脂肪氧化味
	可能蛋白质、酸度、可溶性固形物、脂肪达不到标准
	高
	高
	检查相关生产设备，按照作业指导书检查预处理、制浆、调配、均质等环节的生产过程及相关记录。
	

	
	
	固体饮料
	水分过高，发生结块和霉变
生产过程没有有效控制温度有焦糊或酸败味道
	可能蛋白质、咖啡因等达不到标准
	
	
	检查喷雾干燥设备，有效控制水分，对于烘烤性固态饮料还应该检查烘烤设备，按照作业指导书进行生产并记录。
	

	5
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求。
	可能导致污染。
	低
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	6
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致污染。
	低
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品


附件17：

茶叶生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	存在的

可能风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料  环节
	原辅料
	鲜叶、鲜花等原料被有害有毒物质污染
	导致产品农药残留量及重金属含量超标
	高
	高
	采购前做好原辅料供应商的评价工作，做好进货查验，对鲜叶进行农药残留进厂检验，不符合标准的原辅料一律不得投入生产。
	全部产品

	2
	卫生防护
	个人卫生
	直接参与食品生产加工的人员卫生较差，污染食品。
	杂质，头发、微生物等物理、生物性污染。
	高
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	
	
	厂房设备卫生
	车间内门窗密封不严，卫生环境差，设备维护保养不及时。
	蚊虫，老鼠等病虫害，卫生不达标孳生致病菌污染。
	高
	高
	厂房防护设备安装到位，车间定期清扫，设备定期维护保养，原辅料必须在拆包区拆除外包装后，再进入配料间，包材必须灭菌后进入包装间。设备及工器具使用前后必须清洗干净，酒精均匀喷洒。
	全部产品

	3
	生产加工环节
	萎凋
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染，影响产品质量。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	红茶、乌龙茶、白茶

	
	
	做青
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染，影响产品质量。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	乌龙茶

	
	
	杀青
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染，影响产品质量。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	绿茶、乌龙茶、黄茶、黑茶

	
	
	揉捻
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染，影响产品质量。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	绿茶、红茶、乌龙茶、黄茶、黑茶

	
	
	发酵
	发酵的温控不当。
	   可能导致微生物污染，影响茶叶品质。
	高
	高
	按照作业指导书要求，分阶段测试温度，持续保持合适温度，并严格控制时间。
	红茶、乌龙茶

	
	
	闷黄
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	黄茶

	
	
	渥堆
	温度及时间控制不当
	可能导致微生物污染，影响茶叶品质。
	高
	高
	按照作业指导书要求，分阶段测试温度，持续保持合适温度，并严格控制时间。
	黑茶

	
	
	干燥
	车间卫生环境差，人员卫生较差，直接接触食品的设备带来的污染
	蚊虫，老鼠等病虫害，杂质，头发、微生物等物理、生物性污染，影响产品质量。
	高
	高
	车间定期清扫，设备定期进行维护、保养、清洁及消毒，人员按照规定进行更衣洗手和消毒。
	全部产品

	4
	包装环节
	分装
	直接参与分装的人员卫生较差，污染食品。
	杂质，头发、微生物等物理、生物性污染。
	高
	高
	按照规定进行更衣洗手和消毒。患有传染性疾病的员工不得从事直接接触食品的生产加工。
	全部产品

	5
	出、入厂检验环节
	检验员
	由于检验员资质不够或缺少检验员
	/
	高
	高
	聘用有资质的检验员
	全部产品

	
	
	检验设备
	缺少必要的检验设备或检验设备精度不够
	/
	高
	高
	购买必要检验设备；对设备进行定期检定
	全部产品

	
	
	检验项目
	未做检验或检验项目不全
	/
	高
	高
	按照审查细则和产品标准进行检验
	全部产品

	
	
	成品留样
	不保留成品或保留成品数量及时间不够
	/
	高
	高
	建立成品留样制度，做好留样记录，并建立留样间；留样时间不得少于产品保质期。
	全部产品

	6
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求.
	导致污染。
	高
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	7
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致有毒、有害等物质污染成品表面，或造成包装破裂，造成污染。
	高
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品

	8
	标签标识
	/
	产品标签标识更新不及时，不符合法律法规及标准规范要求。
	/
	高
	高
	严格按照《食品安全法》、《预包装食品标签通则》（GB7718）和 《食品安全国家标准 预包装食品营养标签通则》（GB 28050）等规定和标准标识
	全部产品

	9
	人为故意情况
	生产流程
	故意减少生产环节 
	可能导致微生物污染
	高
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	/
	代加工不换标、不备案
	/
	高
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品

	
	
	/
	冒充他人品牌
	/
	高
	高
	食品安全监管部门加大监督力度，依法予以处置
	全部产品


附件18：

 果蔬罐头生产安全风险防控清单

	序号
	环节
	存在的

可能风险
	风险因素的来源
	危害分析
	风险评估
	防控措施
	适用产品类别

	
	
	
	
	
	发生频率
	危害程度
	
	

	1
	原辅料  环节
	原辅料
	果蔬原料不符合要求
	导致产品真菌毒素超标、存在有微生物污染、农药残留等问题。
	低
	高
	采购前做好原辅料供应商的评价工作，做好进货查验，对不符合标准的原辅料一律不得投入生产。
	全部产品

	
	
	
	生产用水达不到生活饮用水标准
	导致产品重金属超标、有机物污染、微生物污染。
	低
	高
	每年对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测。
	全部产品

	2
	添加物质环节
	食品添加剂
	超范围、超剂量使用食品添加剂，或违法添加非食用物质。
	导致食品添加剂超标，或重金属、污染物超标
	高
	高
	严格按照《食品安全国家标准 食品添加剂使用标准》（GB2760-2014）规定执行，禁止添加非食用物质。
	全部产品

	3
	生产工艺
	清洗过程
	清洗不彻底
	导致杂质、农药残留带入生产加工环节，造成成品不合格。
	低
	高
	严格按照作业指导书进行清洗。
	全部产品

	
	
	预煮
	酶的钝化不到位、不能排除原料中的氧气。
	腐蚀金属罐内壁，造成成品重金属超标。
	低
	高
	准确掌握预煮时间和温度。
	适用以金属罐作为包装容器的产品

	
	
	去皮修整
	直接接触食品的设备带来的污染。
	造成重金属超标、微生物污染。
	低
	高
	定期进行维护、保养、清洁及消毒。
	需要去皮加工的产品

	
	
	破碎、打浆
	直接接触食品的设备带来的污染。
	造成重金属超标、微生物污染。
	低
	高
	定期进行维护、保养、清洁及消毒。
	需要破碎、打浆的产品

	3
	生产工艺
	装罐
	罐体清洗消毒不彻底。
	导致杂质带入及微生物污染。
	高
	高
	建议对玻璃容器用酸、碱洗液清洗并用清水冲洗；马口铁容器用蒸汽喷蒸方法清洗、消毒。
	全部产品

	
	
	
	装罐量不足，能导致排气不充分，pH值降低。
	微生物污染，pH降低情况下腐蚀容器壁造成重金属超标。
	高
	高
	严格掌握装入量和装入的均一性。
	适用于金属做为容器的产品

	
	
	灌装车间
	灌装车间环境卫生和洁净度达不到要求。
	导致微生物污染。
	高
	高
	将灌装车间与其他区域有效隔离，严格控制人员出入，保持灌装车间空气洁净度达标。
	全部产品

	
	
	排气
	排气不彻底
	导致高温杀菌时罐体变形或破裂；导致微生物发酵产酸，致使pH值降低。
	高
	高
	排气要求中心温度70℃/10min，真空排气要求450-550mmHg。
	全部产品

	
	
	密封
	密封不彻底
	导致微生物污染。
	高
	高
	为保持高度密封状态，必须采用封罐机将罐身和罐盖的边缘紧密卷合，以免罐温下降而影响真空度。
	全部产品

	
	
	灭菌
	灭菌不彻底
	微生物不能有效灭活。
	高
	高
	严格按照作业指导书进行灭菌。
	全部产品

	
	
	冷却
	冷却用水不符合要求，冷却速度过快产生跳盖、破损现象。
	导致微生物污染。
	低
	高
	定期对使用的生产用水按照《生活饮用水卫生标准》（GB5749）进行监测，准确控制冷却水温度。
	全部产品

	4
	存储环节
	成品存储
	成品储藏环境不符合要求.
	导致污染。
	高
	高
	具有独立的成品仓库，阴凉、干燥通风，与有毒有害品分开储存。
	全部产品

	5
	运输环节
	成品运输
	运输防护不到位，与有毒、有害物质一起运输。
	可能导致有毒、有害等物质污染成品表面，或造成瓶子破裂，造成污染。
	高
	高
	运输时应避免日晒、雨淋、颠簸，不得与有毒、有害的物品混装运输。
	全部产品




