[bookmark: DBMark2]福建省地方标准
[bookmark: StandNo]DBS35/T XXX—XXXX

	


[bookmark: StdName]食品安全地方标准
福州鱼丸生产卫生规范


[bookmark: LB]


	[bookmark: FY][bookmark: FM][bookmark: FD]XXXX - XX - XX 发布
	[bookmark: SY][bookmark: SM][bookmark: SD]XXXX - XX - XX 实施


[bookmark: FM2]福建省卫生健康委员会  发布
	ICS
	[bookmark: ICS]点击此处添加ICS号

	CCS
	[bookmark: CCS]点击此处添加CCS号
	[bookmark: DBMark]DBS35






[bookmark: BKQY]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则  第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由福州市鱼丸产业协会提出。
本文件由福建省卫生健康委员会归口。
本文件起草单位：
本文件主要起草人：



DBS35/T XXX—2026

1
食品安全地方标准  福州鱼丸生产卫生规范
范围
本文件规定了福州鱼丸生产过程中原辅料采购、加工、包装、贮存和运输等环节的场所、设施设备、人员等基本要求和管理准则。
本文件适用于福州鱼丸预包装产品的生产。
术语和定义
GB 14881界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

福州鱼丸
以鱼肉和/或冷冻鱼糜为主要原料（去除馅料后，鱼糜（含鱼肉）占鱼丸外皮质量比例不低于50 %），添加猪肉、水、淀粉等辅料，添加或不添加食品添加剂，经原辅料预处理、配料、打浆制馅、成型、定型、冷却、速冻、包装等工序制成，并在冻结条件下贮存和运输的包馅鱼糜制品（馅料含量不低于12 %）。
选址及厂区环境
应符合GB 14881、GB 20941的相关规定。
厂房和车间
应符合GB 14881、GB 20941、GB 31646的相关规定。
应根据福州鱼丸生产工艺流程，单一顺向设置功能区域。
依据厂房和车间清洁度要求，分为一般作业区、准清洁作业区及清洁作业区，清洁度区分见表1。
厂房车间清洁度区分
	序号
	厂房车间（按照福州鱼丸生产工艺流程排列）
	清洁度

	1 
	原辅料仓库
	一般作业区

	2 
	食品添加剂、包装材料贮存场所
	

	3 
	原辅料预处理间
	准清洁作业区

	4 
	配料间
	

	5 
	打浆制馅间
	

	6 
	成型定型间
	

	7 
	冷却区（含半成品暂存区）
	清洁作业区

	8 
	速冻区
	

	9 
	内包装间
	

	10 
	外包装间
	一般作业区

	11 
	成品仓库
	


生产车间内设备与设备之间、设备与墙壁之间，应留有适当的通道或工作空间，便于员工操作和物料输送。
清洗、成型、定型、冷却等高湿作业区域地面采用防滑耐酸碱材料，无积水死角。
设施和设备
通用设施
供水设施：接触食品用水与生活污水、清洁废水管路完全物理分离，管道进行标识区分。
排水设施：生产车间应采用密闭管道排放，地漏配备防虫、防臭水封装置。不应采用开放式明沟排水。
清洗消毒设施：各作业区设置独立工器具清洗消毒池；清洁作业区入口配置一体式非手动洗手、干手、手部消毒、更衣、换鞋、风淋设施；一般作业区、准清洁作业区入口设置非手动洗手消毒设施。
废弃物存放设施：生产车间内配备带盖、防渗、易清洗专用废弃物收集桶，分区放置；车间外设置独立密闭废弃物暂存间。
温度控制设施：原辅料预处理间、内包装间、速冻区、冷冻库应配备温度控制设施。
生产设备
应配备与生产能力相适应的福州鱼丸生产加工设备，如绞肉机、打浆机、斩拌机、成型定型设备、冷却设备、速冻设备、包装设备等。
与半成品、成品直接接触的生产设备应使用食品级材质。
称量、温度计、记录仪等计量器具应每年定期检定、校准，留存有效证书。
卫生管理
应符合GB 14881、GB 20941、GB 31646的相关规定。
食品原料、食品添加剂和食品相关产品
一般规定
应符合GB 14881、GB 20941、GB 31646的相关规定。
原辅料
鱼肉应符合GB 2733的规定。
猪肉应符合GB 2707的规定。
生产用水应符合GB 5749 的规定。
其他食品原辅料应符合相关食品安全标准以及国家有关规定。
食品添加剂
食品添加剂的使用应符合GB 2760的规定。
食品相关产品
食品用洗涤剂、消毒剂分别符合GB 14930.1和GB 14930.2的规定。
食品接触用包装材料应符合GB 4806（所有部分）的规定。
生产过程的食品安全控制
一般规定
应符合GB 14881、GB 20941、GB 31646的相关规定。
对温度和时间有控制要求的工序，如打浆制馅、成型定型、速冻、包装、贮存等，应严格按照产品工艺要求进行操作。
福州鱼丸生产工艺流程包括：原辅料预处理→配料→打浆制馅→成型→定型→冷却→速冻→包装→入库。
原辅料预处理
需要解冻的鱼肉、猪肉、鱼糜应采用与生产相适宜的方式进行解冻，解冻后猪肉中心温度控制在4 ℃及以下，鱼肉、鱼糜中心温度控制在5 ℃及以下。
将解冻好的猪肉、鱼肉分别绞制成肉糜、鱼糜。
绞制完成的鱼糜、肉糜应在1 h内转入下一道工序。
无法及时绞制和使用的，应暂存于0 ℃～4 ℃冷藏库，暂存时长不超过24 h。
配料
按照不同配方要求准确称取原辅料和食品添加剂。食品添加剂严格按照GB 2760的使用品种和限量要求执行。
打浆制馅
按比例投入鱼糜、淀粉、调味料、水及其他原辅料，放入打浆机或斩拌机内进行搅打，直至所有物料混合均匀，作为皮料。
按比例投入肉糜、调味料、水及其他原辅料，放入打浆机或斩拌机内进行搅打，直至所有物料混合均匀，作为馅料。
打浆时，鱼浆和馅料中心温度全程控制在12 ℃及以下。
无法及时使用的，应暂存于0 ℃～4 ℃冷藏库，暂存时长不超过24 h。
包馅成型
采用手工挤丸或机械自动挤丸包馅成型，成型后的福州鱼丸外形近圆球、大小均匀、外皮完整无露馅。
定型
采用水煮低温凝胶定型时，温度控制在45 ℃及以上，时间不少于2 min，至福州鱼丸表层蛋白预凝固，进行二次定型，温度控制在80 ℃及以上，时间不少于2 min。
采用水煮高温定型时，温度控制在80 ℃及以上，时间不少于2 min。
采用蒸煮定型时，温度控制在70℃及以上，时间2 min～30 min。
冷却
定型后的福州鱼丸应进行冷却，冷却后福州鱼丸中心温度控制在55 ℃及以下。
速冻
速冻设备温度控制在-30 ℃及以下，使福州鱼丸迅速通过最大冰晶区域。速冻后福州鱼丸中心温度控制在-18 ℃及以下。
包装
内包装材料使用前，应采用臭氧或紫外灯消毒30min及以上。
内包装间温度控制在25 ℃及以下，速冻结束后半成品包装完成至入库时间控制在1 h以内。
产品标签应符合GB 7718、GB 28050的相关规定，标注产品名称（福州鱼丸）、贮存温度、充分加热食用提示、致敏提示。
生产过程污染控制
一般要求
应符合GB 14881的相关规定。
应开展福州鱼丸生产加工过程的危害分析，识别原辅料验收、预处理、打浆制馅、成型、定型、冷却、速冻、包装等控制点，编制标准化作业SOP；完整记录各工序温度、加工时长。
生物污染控制
生产工器具、设备、周转容器每班次清洗，采用热力或合规食品级消毒剂消毒，消毒后清水充分漂洗。
宜建立福州鱼丸生产过程的微生物监控程序，参照GB 20941的相关规定执行。
化学污染控制
食品添加剂设置独立上锁库房，指定专人管理。配料时，进行双人复核确认。
食品添加剂使用错误或超过添加限量的，应停止配料，隔离并进行报废处理。
洗涤剂、消毒剂应单独分区存放，远离原料、半成品，并严格规范配比、使用、漂洗流程。
物理污染控制
配料时，粉类物料使用前，应经筛网或过筛机筛除异物。
采用金属检测设备或X射线异物检测设备进行成品金属异物检测。
检测出金属异物的，应单独标识，隔离，登记后统一报废处置，不应流入成品库。
过敏原管理
含过敏原原辅料应单独标识、单独分区存放。
含过敏原产品生产结束后，宜对设施设备、工器具、操作台、车间环境等进行清洁消毒，必要时开展擦拭取样验证。
[bookmark: _Toc24568]检验
应符合GB 14881的相关规定。
贮存和运输
应符合GB 14881、GB 20941、GB 31646的相关规定。
产品召回管理
应符合GB 14881的相关规定。
人员和培训
应符合GB 14881的相关规定。
记录和文件管理
应符合GB 14881、GB 31646的相关规定。
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