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，砼h品工业卣接面向千家万户，怎样保

【；专证食品的“食之放心”，涉及的环节

很多，因素很复杂。世界先进国提出所谓

“品质连锁管理”的概念，对食品物流的

过程实行全而的监控和管理。日乖在食

品物流方面建立信息追踪系统，作为“它

山之“”，nJ从巾得到借鉴。

确：泣町追溯性
“从餐桌到牛产现场”的食品制造和

流通的腥历信息追溯，确立能够进行追

踪的町追溯性结构，成为当前急需解决

的课题。

日本Ⅸ物流*杂志在萁“2003年的物

流’’特集中刊登了一篇文章，题日是：“可

追溯性一支持放心食品的品质供应链”。

文中提出个模型案例，如同1所示。
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某食品原料』专门生产食品原料z，

供应给多个食品加上厂。食品加工厂1生

产的产品经过物流配送中心运给各地区

的分销商，再由分销商销售给消费者。假

如地区c的消费者发现其产品有异味，并

到该地区的分销商处举报，分销商根据

该广：品的生Jm批号，可以追溯到是哪个

物流巾心自d送的，如是物流中心2。由此

可追溯到该产品是加工J 1的第M批产

品。若该批产品的加上过程没有削题，便

可进步追溯其所用的原料。若是原料z

有问题，就可杏出系食品原料厂的批号2

产品。这样可以追潮到是其供应商w所

提供的原料x有问题。最后绎过鉴定，确

实无误。那么加工厂1就要负责将其第M

批的产品全部收回处理，该批产品可能

已经从物流中心l和2运给了地区A、B

冈1ⅡJ追溯性物流管理

和c的分销商。这就是建立在可追溯性基

础上的放心食品的质量供应链。

建立这种质量供应链的前提是：供

应部f J必须采购那些能够确认批号的原、

辅料；制造部门必须详细记录其每批产

品的制造条件，包括使用原、辅料的批

号，并严格实行本厂产品的批弓管理；物

流部门必须记录从加工厂发货日到消费

者(含以此为原料的其他加工厂)收货为

止的整个过程的产品批号。这样．才能保

证产品制造．流通过程的可追溯性。

物流部门对制造
批号的把握

为建市可追溯性，实现质量供应链

管理，物流部门需在制造和流通的各个

阶段，把握制造批号。

首先，物流部门必须做好库存管理

丁作。这对于实现可追溯性来说，是至关

重要的。一要保证库存数量的准确性，即

随时保证库存帐目与实物的一致吐，当

发生不一致时．能及时发现井纠正。二要

保证实现先人先出或先到期先出的原则。

要能实现按人库日期、批号和保质期限

等分别存放保管，这种高水平的库存管

理是建立可追溯性的前提。

其次，物流部门还须注意分辨制造

批号和包装批号的差别。大家都知道，食

品加工厂中的设备装置的能力是有限的，

这直接影响生广批量的设定，生产过程

中器设备之州的衔接和缓冲，还会形成
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一定的T艺性合批与分批。洲此批号的

没置和管理是很复杂的，生产过程中应

有详细的记录。最终产品的批弓必须酉己

有标忐，以便识别。在产品进行包装时，

由于包装物和包装单位的限制，又会出

现批号不一致的现象。有的公司在包装

箱上贴上标箍，设置包装批号，并记录产

鼎批号与包装批号的对应关系。这些会

造成制造批号与包装批号的差别，物流

部『J要能分辨，并有相应的{己录备查，这

样才能保证可追溯陛的实现。

再有，物流部f J应能实现托盘装载

单位的履历管理。一般说来，产品包装出

厂后，就进人流通领域，物流运输过稗

中，会有多次装卸、搬运、仃储，基至包

装变换。由丁』￡中主婴的货物承载工具

是托盘，川此，托盘化的物流履历管理成

为a『j旦溯性实现的主要方式。现在，已有

不少实用技术，直¨借助十条码或射频

(RFID)技术将带有托盘标汉及产品批号

的电于标签附竹：托盘卜，当托盘移动时，

在移动佑Jp指示单上记录有关产品批弓，
”录人到有关的物流殳件中。

最后，还骂解决企业之问的信息连

接千u必要转换。在企业建立内部管理的

同时，做好与其供应商千u产品发货地的

信息连接，商定数据变换格式和数据连

接协议。无论是原料制造J还是食t铺加

川，都应当在其发货通知单(AsN)巾，

将有关产品的批号等信息存事前传给收

货单位。对于食品加工厂而言，即使同‘

品名，只要批号不同，就要作为不同产品

分别处理。在流通的各个阶段，在不同的

流通企业之问，也要做同样的考虑。

制造质量的保持
存建市口J垣溯陛时，物流部门面临

的另一个新课题就是所谓“保持产品的

制造质量”。·种已经实现的管理技术称

为“危害分析及关键捧制点”，简称

HAccP。以温度控制为例，食品加工的

关键控制点管理流程如图2所示。

l裘温度控制系统共自6个关键控制

点：食，*原辅料运输、到货验收、预处理、

关键控制点 控制内容

食品原辅料运送

J
到货验收

0
预处理

冷冻，冷藏保存

●
烹调加工

控制手段

原料运输中的温度管理 移动卡式温度录^器

到赞数量重景质帚检查

冷冻／冷藏食品温度检查

室内温湿度管理

各仓库的温度管理

保存时问检查

保质期限检查、记录

室内温湿度管理

煎炒、蒸、煮等操作温度

检测记录

配餐车保温，保冷室的温度管理

至配送地的运输温度管理

图2 HAccP温度系统求意

触摸屏／PDA录入

手持温度计录^

温湿度计连续检测．记录

空调保持温度．湿崖

库内温度连续检测记录

八／出库时间及保质期限

触摸屏／PDA录^

室内温湿度连续检测记录

手持温度计取数录入

移动卡式温度录入器

豳3牛肉的高可追溯性系统

冷冻，冷减保存、烹旧加T、保温nE送。对

于每个关键控制点，冈中列m了主要控

制内容，并给出相应的参考检测工具。

图3给出的是个肉食、生鲜食品的

高水下可追溯系统的示例。例中使用了

条形码千uEDI标准。应该特别指出的是，

日本建立r全幽统一的数据库系统，保

存有天肉食、生鲜的各种数据，包括饲料

供应和其他有关数据。这样，就造就了一

个全国共享的数据平台，为放心食品的

可追涮性提供r基水保证。另一个特点

就是，食t铺的最终片j户，即广大消费者．

能够面过ImerneL进行各种有天的“主页

访问”，把食品质量等【刈题及时反馈给自

关伦、№和部门，经过管理部fJ的追踪，找

出问题的根源，查处责任人，令其收叫所

有有问题的食品产品，以保证广大消费

者的安全和利益。—一
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