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细菌，污染物和致病菌是食品厂的死敌。必须时刻提高警惕，每天都要与之斗争。为了安全生产，需要竖起

的第一道防线，就是控制致病菌的生长，以免使你的产品被污染。一个有效的HACCP 方案，可以成为有力的帮

手。但不幸的是，但仍然有很多污染事件发生。 

为了防止交叉污染，需要按照规定的方法，按时清洁工器具和设备设施，例如食品加工机、混合搅拌机和切

片机等。工器具、砧板和刀具，是最有可能发生交叉污染的地方。要确保不同的食品，不会因为使用相同的工器

具而间接接触，这对食品安全管理，是非常重要的。 

但说起来容易，做起来难。在非常繁忙的车间，按时完工是第一位的，特别是在订单高峰期，员工和管理者不会

总把防止考虑交叉污染放在首位，无论你如何给力的培训他们。 

比较一下控制食品安全比较成功的生产商，会发现他们有一些共同的特征：现代化的生产设施，辅以严格的

控制程序， 训练有素的员工，持续改进的管理，而且在很多情况下，贯彻实施分色的管理。 

1 什么是分色管理 

分色管理是一种控制食品安全危害的手段。根据流程， 产品，或者为了控制过敏原材料的污染，而划定出不同

的区域， 每个区域确定一种颜色来标识。在该区域的所有的工器具的颜色，也与该颜色一致。例如，生肉的加

工区被指定为一个颜色， 因为生肉放置的区域，增加了微生物污染的风险。一旦肉被加热处理后，会进入另外

一个不同颜色的区域，以阻止交叉污染的发生，见图 1。 



 

图 1 

分色管理不只用于工器具的管理上。所有的附属设施，都可以用分色管理。例如防护服、围裙、网帽、水靴、

手套、垫子、箱子甚至于胶带等物品都可以使用分色管理。无论你工厂生产什么食品，分色管理都可以帮助你，

有效的管理食品安全。 

2 分色管理对食品安全管理的意义 

2.1 控制交叉污染的，是实施分色管理最大的目的。 

贯彻计划良好的分色管理，可以通过阻止员工混用工器具（按规定是要隔离使用的），从而阻止致病菌和过

敏原从一个场所传播到另外一个场所，进而改善食品安全管理。大量使用的分色工器具包括塑料把手、水桶、运

输车、框子、铲子、刷子、拖把、挤压车、挂刀、地刷、地刮、抹布以及其它一些清洁用具。通过分色管理，可

以阻止以下区域的交叉污染：食品接触面和非食品接触面、原料与热处理过的产品、过敏原与非过敏原、洗手间

与生产区域。 

2.2 颜色是带有普适性的，无论说什么语言的人，颜色对每一个人都是一样的。如果你规定在生产环境中使

用分色管理， 并与员工沟通，每一个人都很容易理解，并容易执行到位。这样减少了培训的时间，特别现在有

越来越多的新员工加入公司， 使这一点尤为重要。 

2.3 分色管理可以让员工有个基本的概念，即所有的工器具应当适用放置在正确的位置，并在正确的地方使用。

其可以帮助员工快速和准确的确定使用何种工器具符合要求。分色管理可以帮助安全、有效的处置废弃物，减少

浪费。较少工具的丢失，减少寻找工具的时间。 

2.4 有效的分色管理计划，对顺利通过BRC、IFS、AIB、SQF 等认证和客户的二方审核也是非常重要的。这对

维护老客户，吸引新客户是非常有帮助的。 

2.5 分色管理可以改善与客户及监管机构的关系。工厂实施的有效的分色管理计划，传递了食品安全控制的正能

量，使政府监管者和客户相信工厂很认真的对待食品安全控制。 

2.6 实施分色管理，可以减少召回事件的发生。在生产中贯彻实施分色管理，会加强产品的可追溯性。分色管理

体系， 可以帮助公司员工追踪工器具，使他们变得更安全可靠。如果在生肉加工区用蓝色，当你看到一个黄色

的工具出现在该区域时，你就会知道这个工序的产品面临污染的威胁。你就会采取措施，隔离受到潜在污染的产



品。相比于产品出厂后再召回， 这要容易很多，也节省很多。 

2.7 分色管理另外的一个好处，是防止串味。 

2.8 最后，分色管理标签能帮助员工在快节奏的工作中， 做出正确的选择。很多餐馆根据先进先出的原则，陈

旧的原辅料，被优先的使用。分色管理标签（例如红色代表现在使用， 绿色代表一会儿装车，红色代表一会儿

使用）确保减少食物腐烂并使用这种聪明的方式，确保你的财富的安全。 

3 贯彻分色管理系统的过程 

3.1 计划，管理者应该向所有的员工解释为什么要实施分色系统。最有效的方法，往往来自于一线的生产、卫生

以及维修人员。如果在计划阶段员工就参与进来，他们就非常有热情把分色系统保持下去。并且员工的参与，是

成功实施分色管理所必须的。 

3.2 决定不同的地方，用什么颜色；不同卫生要求的区域， 分别使用什么颜色。指定不同的区域，用不同的颜

色。这一步可能要花费一些时间，也可能会改来改去。但在实施前，要确保每个人都同意确定的方案。 

分色管理所覆盖的区域的大小，取决于其生产环境的复杂性。一些生产单一产品的工厂，使用三种颜色就够了。

一些生产产品范围非常大的工厂，特别是有一些过敏原物质，例如坚果、贝类以及谷物等，使用的颜色就要多一

些。 

有关过敏原，有两种分色方法：一条生产线，只生产一种过敏原的产品，则整条生产线只分派一种颜色；一

条生产线在生产过敏原和非过敏原原料之间切换。则分配一种颜色给过敏原产品，另外一种颜色给非过敏原产品。

生产完过敏原的产品后，在生产非过敏原的产品前，所有的工器具和容器全部移走，并且进行清洁、消毒和存储。

然后用另外一种颜色的工器具来代替。通过分色管理，杜绝了工器具、容器之间的交叉污染。 

3.3 把分色管理要求写在HACCP 体系中，变成SOP 的一部分。HACCP 计划，识别潜在的食品安全风险

以及关键控制点。分色管理又在另外一个层面上加强对食品安全进行预防性保护。分色管理计划容易理解，容易

跟员工沟通。 

3.4 分色计划应该是可视的，越简单越好。过度复杂的计划， 将使员工难于理解并不利于监督。 

3.5 不同颜色的工器具，应该分开清洁和存放。一旦清洁干净，不应再与其它工器具接触。 

3.6 在显眼的地方张贴分色管理宣传海报，并用多种语言显示。 

3.7 培训是非常关键的。有效的分色管理背后，是公司对培训的重视，以及对改善卫生状况的期望。 

3.8 具体颜色的划分，可以参考以下指导： 



 
贯彻实施分色管理，还需要注意以下几个问题：  

分色管理方案要简单：使用有限的几种颜色，可以让你更简单的贯彻分色管理。更多时候，人们陷入到每个

生产线配备一种不同颜色的陷阱中。只有当有可能有交叉污染的风险的时候，才配备一种不同的颜色。如果没有

交叉污染的可能， 则不需要配备不同的颜色。越多的颜色，越容易混淆，效率就越低。 

选择颜色的逻辑：分色管理的设计尽量的做到无漏洞。为了减少异物污染，尽量选择与区域环境容易区分的颜色。

例如， 在你的工厂里，某些颜色与某些区域的产品颜色接近，如红色与生肉，黄色与谷物。尽量的选择与产品

不同的颜色。另外， 要确保颜色的选择要即适合管理者，也要适合员工。 

要避免颜色分配的复杂化，如不同颜色手柄的扫帚，使用在不同的区域，看上去对分色管理非常有帮助，但这可

能会引起混淆。如果你用手柄的颜色进行分色，但扫帚头的颜色可能会引起混乱。例如你的扫帚是红色的刷头，

绿色的手柄，那么这把扫帚是用在绿色区域和红色区域？每个人都有可能会混淆。因此应该将工器具的颜色统一

到一个颜色内。 

为了避免混淆，要一次性的贯彻分色管理计划。如果你想用新的分色管理计划代替旧的分色管理计划，所有人都

有可能混淆。最好的办法是，从一开始推行，就一次成功。这在开始的时候会有点困难，但这是值得的。 

充分的沟通，对顺利贯彻分色管理计划是非常有必要的。好的做法是，首先与车间主任讨论，然后让他们再与员

工沟通。车间主任会对新系统有良好的理解并提出很好的意见和建议， 并与员工一起努力来实施。列一个分色

管理表，会对员工的实施提供很大的帮助。 

要通过标识来加强分色的意识：开始贯彻分色管理计划后，你不能含糊其辞。要绝对清晰的传达计划的要求。最

好的方法是在工序的每个点都标识清晰，如需要就用多种语言。 

要确保工具有合适的存储场所：确保同一颜色的工具存放在相同的地方，以避免混淆，交叉污染和工具的丢失。

如果红色的工具，存放在红色的橱窗内，或者悬挂在红色的挂架上， 则很容易就看到工具的在使用状态。因此，



建设好工具的存放设施，对分色管理的贯彻也是很有帮助的。 

4 分色管理的10 大原则 

总结以上论述，有关分色管理，需要了解以下10 个原则： 任何类型的食品生产工厂，都可以从分色管理中获益; 

分色管理帮助防止生产设施之间交叉污染的发生; 分色管理可以帮助区分关键区域和关键点; 现在没有有关分色

管理的相关标准，只有最佳的操作规范; 分色管理计划是监管机构和客户的最爱; 分色管理使工器具的追踪简单

化; 分色管理可以打破语言沟通的障碍; 简单，对于有效的计划是必须的; 沟通是关键; 完全的实施分色管理，可

以改善内部的管理。 

分色管理，是 HACCP 体系的有力支撑，是预防交叉污染的有力工具，也是中国食品生产企业未来食品安全控制

的方向之一。 


