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序

國內食品加工設備、製程技術及包裝型態日新月異，產品類型

多元化，為提升密閉容器包裝食品之安全衛生，本手冊編撰密閉容

器包裝食品殺菌技術與製程管理之各項重要管制項目，其中密閉容

器包裝食品包括低酸性罐頭食品、酸化食品及低水活性食品。密閉

容器包裝食品屬厭氧環境，為具有厭氧性、產孢子、產神經毒素等

特性之肉毒桿菌生長條件之一，一旦肉毒桿菌胞子萌芽孳生而產生

毒素，易導致肉毒桿菌毒素中毒，而毒素並不耐熱，因此製程管理

更顯其重要性。

希冀推動本手冊供密閉容器包裝食品製造業者在製程上有所依

循，以加強業者於各項加工步驟之管制，進而提升密閉容器包裝食

品之安全性，並更能確保國人的飲食衛生安全。

衛生福利部食品藥物管理署

署長         　         　謹識

中華民國 104 年 12 月
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一、前言

台灣罐頭食品工業，自民國前十年即已開始萌芽。五零年代以後，由於

政府積極輔導，進而促成民營罐頭工廠如雨後春筍般紛紛設立。近年來隨科

技發展，除傳統鐵罐與玻璃瓶罐頭食品外，熱充填包裝與無菌充填包裝食品

更是蓬勃發展。

為使國內罐頭食品製造業者可以更明確瞭解相關法規及產品安全性，食

品藥物管理署冀透過 104 年度「密閉容器包裝食品業產業分析與輔導計畫」

來提升國內相關製造業者之管理能力與責任，特制定本手冊，以提供製造業

者作為技術需求與管理參考，期能提升整體產業之水準。

本手冊依「食品良好衛生規範準則」、「中華民國國家標準」、「罐頭

食品類衛生標準」與「食品工廠建築及設備設廠標準」，針對低酸性、酸性、

低水活性等密閉容器包裝食品之殺菌技術與製程管理進行撰寫，其中依殺菌

技術區分為封裝後滅菌 ( 傳統容器內滅菌製程 ) 及封裝前滅菌 ( 連續流體滅

菌與無菌充填包裝製程 )。內容包括產品調製或前處理、產品殺菌條件建立、

容器與無菌區域滅菌條件管理、產品充填控制、產品密封性檢查等製程重要

管制項目進行範例說明，並建立製程管理方針，以期業者能藉此建立完善之

管理制度與紀錄，確實執行衛生自主管理，進而提升密閉容器包裝食品衛生

安全及品質。 
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二、低酸性罐頭食品

   低酸性罐頭食品指其內容物之平衡酸鹼值 (pH 值 ) 大於四點六，且水

活性大於零點八五，並包裝於密封容器，於包裝前或包裝後施行商業滅菌處

理保存者。本章節以封裝後殺菌金屬罐之肉類罐頭、無菌加工包裝之利樂包

含乳飲料與熱充填寶特瓶茶飲料為例，說明此三種不同低酸性罐頭食品之加

工步驟與注意事項。
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( 一 ) 低酸性罐頭食品 ( 以金屬罐肉類罐頭為例 )

加工步驟
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加工步驟 注　　意　　事　　項

原料驗收

1.	肉類原料確認無異物、異味，定期請供應商提供檢驗

報告，並可以定期強制自主檢驗肉品原料與供應商提

供報告互為確認比對，另應符合食品安全衛生管理法

及其衛生相關法令之規定，並有可追溯來源之相關資

料或紀錄。

2.	農產品原料確認無異物、發霉，定期請供應商提供檢

驗報告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為

確認比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相

關法令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

3.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

鐵罐 /罐蓋驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 (須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

鐵罐 /罐蓋貯存
1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

鐵罐 /罐蓋清洗 使用前，應以適當方法確保其清潔。

注意事項
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原料前處理

1.	肉類原料解凍時需注意溫度，避免劣變。

2.	農產品原料清洗時確實將泥土洗淨。

3.	肉類原料解凍與分切須注意溫度與環境衛生，處理後

勿置於室溫下太久。

4.	處理後之原料於加工前應加蓋避免異物污染，必要時

則冷藏保鮮，勿置於室溫下太久。

烹調
1.	烹調時需注意人員服裝儀容，務必穿戴帽子與口罩，

符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程序書規

定。

2.	烹調時間與溫度應依廠內建立之製造作業標準書或相

關程序書規定。

3.	加熱設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

4.	處理後之半成品應避免交叉污染。

調配液調製

1.	投料前，應確認使用的食品添加物符合「食品添加物

使用範圍及限量暨規格標準」，另應建立重複檢核制

度，確實執行，並做成紀錄。

2.	確認調配液之原料成分是否正確。

3.	應確實雙重檢核。

調配液烹煮

1.	確認調配液之相關品管指標是否正確 ( 如溫度、可溶

性固形物含量、鹽度等 )。

2.	調配液烹煮後應避免交叉污染。

固形物充填

1.	充填時人員須注意服裝儀容，務必穿戴帽子、口罩與

手套，符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程

序書規定。

2.	鐵罐使用前應確保其清潔。

3.	固形物充填量，應予管制，確保符合殺菌條件報告重

要因子之規定。

4.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。
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注汁 1.	調配液充填量，應予管制，確保符合殺菌條件報告之

重要因子規定。

2.	注汁後液面高度不可過滿，以達八分滿為佳。

3.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

4.	若無脫氣處理者，要趁熱充填，使其上部空隙可達真

空狀態。

脫氣 1.	應予以控制，使成品可達真空度。

2.	使用脫氣箱加熱脫氣法、真空脫氣法 (機械真空脫氣

法 )或蒸氣噴射脫氣法，均應使脫氣後產品上部空隙

達到真空狀態。

3.	脫氣箱或其他脫氣設備應於使用前、後確實清洗乾

淨。

封蓋

1.	密封檢查及密封操作人員，應經中央衛生福利主管機

關認定之機構訓練合格，並領有證書。

2.	密封操作人員應於生產前確認封蓋機之操作正常及密

封性之完整。

3.	金屬罐捲封之外觀檢查，應由密封檢查人員負責；每

1小時檢查一次，並應詳實記錄。金屬罐之外觀檢查，

捲封不得有切罐、斷封、尖銳捲緣、疑似捲封、跳封、

唇狀或舌狀等缺點。

4.	捲封之解體檢查，應由密封檢查人員負責執行。每罐

型第 1罐，應進行解體檢查，其後檢查間隔不得超過

4小時，並應詳實記錄。

5.	捲封之解體檢查項目為捲封寬度與厚度、罐蓋深度、

蓋鉤、罐鉤、鉤疊長度或百分率及皺紋度；其捲封品

質及檢驗方法，應符合中華民國國家標準有關食品罐

頭用圓形金屬空罐及食品罐頭用圓形空罐檢驗方法之

規定。
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殺菌

(相關紀錄請參考

範例一、範例二 )

1.	殺菌操作應由經中央衛生福利主管機關認定之機構訓

練合格，並領有證書之人員操作之。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	每一種產品之殺菌條件均應由中央衛生福利主管機關

認定具有對殺菌設備及殺菌專門知識之機構訂定 ( 即

低酸性罐頭食品熱穿透試驗報告書 )。

4.	殺菌操作應依據所訂定之殺菌條件加以控制，且不得

低於原訂定之殺菌條件。

5.	殺菌後產品應以變色指示帶或標示掛牌等方式加以區

分已殺菌與未殺菌產品，有效防止產品混淆。

6.	殺菌計時用之時鐘，應精確且易觀察，不得使用手錶

或袋錶，以明顯易見並定期校正之掛立式時鐘為佳。

7.	殺菌操作人員應即時填寫殺菌工作報告 ( 殺菌釜操作

紀錄表 )，殺菌條件所訂定之重要因子均需紀錄，並

每日在自動溫度紀錄儀紙上簽名，此二種紀錄應互相

對照。

8.	殺菌溫度之紀錄以水銀溫度計所指示之溫度為主。

9.	殺菌機控制面板應有加鎖或貼上非指定人員不得加以

調整之標示。

10.	殺菌工作報告 ( 殺菌釜操作紀錄表 ) 及自動溫度紀錄

儀紙，在製造後一星期內，應由殺菌技術管理人員

核對簽名；密封紀錄，應由品管主管及製造主管核

對簽名。

11.	殺菌及密封相關紀錄，至少應保存 5 年。

12.	殺菌過程中如發生昇溫 ( 排氣、升溫 )、殺菌之時間

或溫度低於殺菌條件及其他重要因子未能妥善控制

造成之偏差者，應延長殺菌時間，且產品應先加以

隔離，並進一步確認產品安全性。

13.	若於殺菌後發現殺菌過程異常者，亦應立即隔離該

批產品及需加以評估產品之安全性。

14.	殺菌設備若因變更設備配置、監控參數或其他殺菌

重要因子時，應立即進行功能性再確效。
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冷卻

1.	殺菌後產品應立即冷卻。

2.	冷卻用水應於出口處至少能檢出0.2ppm之有效餘氯。

3.	冷卻後要立即吹乾。

打檢
以打檢棒或真空打檢機檢查其罐內真空情形之良否，對

於不良品應隔離，並進行後續檢查或排除異常品。

成品檢測、入庫

1.	產品真空度得參考中華民國國家標準 CNS 1228 規定：

圓形罐不得低於 127 mmHg、橢圓形罐不得低於 54 

mmHg。

2.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。

3.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天 )。

4.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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( 二 ) 無菌充填包裝低酸性食品 ( 以利樂包含乳飲料為例 )

加工步驟 

 

無菌加工設備 殺菌機 及無菌包裝設備 無菌桶、充填機 ：生產前需完成

設備預殺菌 、生產後須完成定位清洗

    

 
 

      無菌加工設備(無菌桶、充填機

包裝設備

加工設備

副原料驗收 食品添加物驗收

副原料貯存 食品添加物貯存

紙捲驗收

容器殺菌

紙捲貯存

成品檢測、入庫

主原料貯存

調配

半成品暫存

過濾

預熱

均質

殺菌

冷卻

無菌桶暫存

產品充填

封合

主原料驗收
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加工步驟 注　　意　　事　　項

主原料驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	生乳驗收檢測項目如官能檢查、溫度、理化性質、乳

成分、微生物、體細胞數、藥物殘留與污染物等，應

符合廠內建立之原料驗收作業標準書或相關程序書規

定，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法令

之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

3.	乳粉驗收檢驗項目如性狀、外觀、生菌數等，應符合

廠內建立之原料驗收作業標準書或相關程序書規定，

另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法令之規

定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

4.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

5.	生乳貯存桶應於生產前、後確實清洗。

主原料貯存
驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於保存

期限內使用。

副原料驗收

1.	依各項副原料特性進行驗收，應符合廠內建立之原料

驗收作業標準書或相關程序書規定，另應符合食品安

全衛生管理法及其衛生相關法令之規定，並有可追溯

來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

副原料貯存
驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於保存

期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認有無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗

報告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確

認比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關

法令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

注意事項
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食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

紙捲驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

紙捲貯存
1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

調配

1.	調配時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子與口罩，

符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程序書規

定。

2.	調配桶槽應於使用前、後確實清洗乾淨。

3.	主副原料之用量應確實量秤並記錄。

4.	投料前應確實雙重檢核。

5.	食品添加物的使用，應確認符合「食品添加物使用範

圍及限量暨規格標準」規定，另應建立重複檢核制

度，確實執行，並做成紀錄。

6.	確認半成品之相關品管指標是否正確 ( 如乳脂肪、可

溶性固形物等 )。

7.	調配時桶槽應加蓋，避免異物污染。

8.	調配處理後應避免交叉污染。

半成品暫存 暫存時間不應過長，避免微生物滋長。

過濾

1.	過濾設備應於使用前、後確實清洗乾淨，並確認無破

損。

2.	確保原料均溶解，無結塊之情形。

預熱 預熱至 60-75℃之間，利於後續均質。

均質 均質壓力應能使乳脂肪均勻分散。



12

密閉容器包裝食品殺菌管理手冊

殺菌

(相關紀錄請參考

範例三 )

1.	殺菌操作應由經中央衛生福利主管機關認定之機構訓

練合格，並領有證書之人員操作之。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	每一種產品之殺菌條件均應由中央衛生福利主管機關

認定具有對殺菌設備及殺菌專門知識之機構訂定 ( 即

低酸性無菌加工及包裝產品殺菌值評估報告書 )。

4.	殺菌操作應依據所訂定之殺菌條件加以控制，且不得

低於原訂定之殺菌條件。

5.	產品應依殺菌值評估報告之殺菌條件進行產品殺菌，

每個重要管制因子均符合報告內容。

6.	殺菌主要因子應在生產時確實紀錄，殺菌機操作紀錄

表應於生產中每小時應紀錄一次，至少包含：(1) 生

產前確認保持管長度；(2) 產品流量；(3) 保持管末

端溫度指示計及連續溫度紀錄儀紙溫度；(4) 若使用

產品對產品熱交換系統，產品對產品熱交換器兩端之

壓力差 (已殺過菌的產品壓力應高於未殺菌產品之壓

力 0.07kg/cm2)。

7.	殺菌機控制面板應有加鎖或貼上非指定人員不得加以

調整之標示。

8.	應裝設分流系統之自動控制及警報系統，當殺菌不足

或異常時，能自動停機或將產品導離充填機或無菌

桶。

9.	殺菌工作報告及連續溫度紀錄儀紙，在製造後一星期

內，應由殺菌技術管理人員核對簽名。

冷卻
半成品應立即冷卻至常溫，或依廠內建立之製造作業標

準書或相關程序書規定管制。

無菌桶暫存

1.	無菌桶生產時應維持正壓，並能確保無菌空氣維持無

菌狀態，其壓力生產中應每小時需紀錄一次。

2.	無菌空氣或其他保護措施發生異常時，可將有問題的

產品完全去除。
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容器殺菌
1.	依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書規定進行

容器殺菌，其管控條件應與中央衛生福利主管機關認

定具有對殺菌設備及殺菌專門知識之機構核發之生產

線系統功能測試等相關報告書一致，以達商業滅菌之

目的。

2. 容器殺菌條件應依足夠頻率觀測及記錄，觀測及記錄

時間之間隔，應不超過一小時。

3. 容器殺菌不足且已充填為成品者，應將之與正常產品

分開。

產品充填 1.	充填區應維持無菌狀態。

2.	充填量應依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書

規定管制。

3.	殺菌不足時，充填包裝系統應能停止作業或以適當方

式將充填產品分開處理。

4.	殺菌不足但已充填之產品，應與正常產品分開。

封合

1.	利樂包之封合應包括橫封及縱封均符合密封完整性，

生產中抽樣檢查並確實記錄。

2.	檢查項目依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書

規定管制。

成品檢測、入庫

1.	成品規格應進行檢查並符合產品品質規格。

2.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。

3.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天 )。

4.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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( 三 ) 熱充填低酸性食品 ( 以寶特瓶茶飲料為例 ) 

加工步驟

空瓶 瓶蓋驗收

空瓶 瓶蓋貯存

洗瓶 洗蓋

殺菌

熱充填

封蓋

倒瓶、保溫

成品檢測、入庫

冷卻

茶汁萃取

過濾

調配

主原料貯存

離心

主原料驗收

副原料驗收 食品添加物驗收

副原料貯存 食品添加物貯存

預冷卻
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加工步驟 注　　意　　事　　項

主原料驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並可以定期強制自主檢驗茶葉原料與供應商提供

報告互為確認比對，另應符合食品安全衛生管理法及

其衛生相關法令之規定，並有可追溯來源之相關資料

或紀錄。

2.	茶葉之衛生檢驗項目：異物污染、農藥殘留，依廠內

制定程序管制。

3.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

主原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

副原料驗收

1.	依各項副原料特性進行驗收，應符合廠內建立之原料

驗收作業標準書或相關程序書規定，另應符合食品安

全衛生管理法及其衛生相關法令之規定，並有可追溯

來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

副原料貯存
驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於保存

期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

空瓶 /瓶蓋驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

注意事項
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空瓶 /瓶蓋貯存
1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

茶汁萃取

1.	各原料使用量應確實量秤並記錄。

2.	萃取溫度與時間應依廠內建立之標準作業書或相關程

序書之規定管制。

3.	萃取後應確認茶汁之可溶性固形物是否符合廠內建立

之製造作業標準書或相關程序書規定。

4.	萃取設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

過濾

1.	確保濾網或濾袋無破損。

2.	過濾後應確保產品無茶葉渣殘留。

3.	過濾設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

離心

1.	離心之轉速與時間應依廠內建立之製造作業標準書或

相關程序書之規定。

2.	離心設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

調配

1.	調配時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子與口罩，

符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程序書之

規定。

2.	調配桶槽應於使用前、後確實清洗乾淨。

3.	主副原料之用量應確實量秤並記錄。

4.	投料前應確實雙重檢核。

5.	食品添加物的使用，應確認符合「食品添加物使用範

圍及限量暨規格標準」規定，另應建立重複檢核制

度，確實執行，並做成紀錄。

6.	確認半成品之相關品管指標是否正確 ( 如可溶性固形

物等 )。

7.	調配時桶槽應加蓋，避免異物污染。

8.	調配處理後應避免交叉污染。
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殺菌

(相關紀錄請參考

範例三 )

1.	殺菌操作應由經中央衛生福利主管機關認定之機構訓

練合格，並領有證書之人員操作之。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	每一種產品之殺菌條件均須應由中央衛生福利主管機

關認定具有對殺菌設備及殺菌專門知識之機構訂定

( 即低酸性熱充填寶特瓶裝產品殺菌值評估報告書 )。

4.	殺菌操作應依據所訂定之殺菌條件加以控制，且不得

低於原訂定之殺菌條件。

5.	產品應依殺菌值評估報告之殺菌條件進行產品殺菌，

每個重要管制因子均符合報告內容。

6.	殺菌主要因子應在生產時確實紀錄，殺菌機操作紀錄

表應於生產中每小時應紀錄一次，至少包含：(1) 生

產前確認保持管長度；(2) 產品流量；(3) 保持管末端

溫度指示計及連續溫度紀錄儀紙上的溫度；(4) 充填

溫度；(5) 若使用產品對產品熱交換系統，產品對產

品熱交換器兩端之壓力差 ( 已殺過菌的產品壓力應高

於未殺菌產品之壓力 0.07kg/cm2)。

7.	殺菌機控制面板應有加鎖或貼上非指定人員不得加以

調整之標示。

8.	應裝設分流系統之自動控制及警報系統，當殺菌不足

或異常時，能自動停機或將產品導離充填機或暫存

桶。

9.	殺菌工作報告及連續溫度紀錄儀紙，在製造後一星期

內，應由殺菌技術管理人員核對簽名。

預冷卻
預冷後的產品溫度需監控，若低於監控界線時，產品導

離充填機流回平衡桶，避免過冷的產品進入充填機。

洗瓶 /洗蓋
依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書規定進行空

瓶及空蓋清洗。
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熱充填

1.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

2.	充填條件 (如溫度 )應依廠內建立之製造作業標準書

或相關程序書規定管制並紀錄，其管控條件應與中央

衛生福利主管機關認定具有對殺菌設備及殺菌專門知

識之機構核發之產品殺菌條件報告書一致。

3.	充填時須注意環境衛生 (如空氣落菌 )。

封蓋

1.	瓶蓋之密封，不得有斜蓋等密封不完全之缺點。

2.	至少每小時進行開罐檢查 ( 如扭力、檢漏 ) 並確實紀

錄。

倒瓶 /保溫
倒瓶時間與保溫後溫度應依殺菌條件建立報告落實管理

與紀錄。

冷卻
保溫後產品應冷卻至 40℃以下，避免耐高溫微生物生

長。

成品檢測、入庫

1.	成品規格應進行檢查並符合產品品質規格。

2.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。

3.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天以上 )。

4.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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三、酸化罐頭食品

酸化罐頭食品：指以低酸性或酸性食品為原料，添加酸化劑及（或）酸

性食品調節其 pH 值，使其成品之最終平衡酸鹼值 (pH 值 ) 小於或等於四點六，

水活性大於零點八五之罐頭食品。本章節以酸化玻璃瓶機能飲品、無菌充填

寶特瓶果汁飲料與酸化玻璃瓶醬菜罐頭為例，說明此三種不同酸化罐頭食品

之加工步驟流程與加工注意事項。
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( 一 ) 酸化飲品 ( 以玻璃瓶機能飲品為例 )

加工步驟

 

 

  
食品添加物驗收

食品添加物貯存

玻璃空瓶 瓶蓋驗收

玻璃空瓶 瓶蓋貯存

調配

過濾

原料貯存

加熱

充填

封蓋

殺菌

成品檢測、入庫

冷卻

原料驗收
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加工步驟 注　　意　　事　　項

原料驗收

1.	依原料類型、特性不同建立相關品管驗收指標，確認

無異常，定期請供應商提供檢驗報告，並得以定期自

主檢驗與供應商提供報告互為確認比對，另應符合食

品安全衛生管理法及其衛生相關法令之規定，並有可

追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

玻璃空瓶 /瓶蓋

驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

玻璃空瓶 /瓶蓋

貯存

1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

注意事項



22

密閉容器包裝食品殺菌管理手冊

調配

1.	調配時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子與口罩，

符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程序書規

定。

2.	調配桶槽應於使用前、後確實清洗乾淨。

3.	主副原料之用量應確實量秤並記錄。

4.	投料前應確實雙重檢核。

5.	食品添加物的使用，應確認符合「食品添加物使用範

圍及限量暨規格標準」規定，另應建立重複檢核制

度，確實執行，並做成紀錄。

6.	確認半成品之相關品管指標是否正確 ( 如可溶性固形

物、pH 值≦ 4.6 等 )。

7.	調配時桶槽應加蓋，避免異物污染。

過濾

1.	過濾設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

2.	確保固體 / 粉體原料均有溶解，無結塊之情形。

3.	確認半成品之相關品管指標是否正確 ( 如可溶性固形

物、pH 值等 )。

加熱

1.	加熱設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

2.	加熱時間與溫度應依工廠建立之製造作業標準書或相

關程序書之規定。

3.	加熱後之半成品應立即進行充填，避免污染。

充填 1.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

2.	玻璃瓶使用前應確保其清潔。

3.	充填時須注意環境衛生 ( 如空氣落菌 )。

4.	產品之裝罐，應予管制，確保符合殺菌條件報告之重

要因子規定。

封蓋

1.	玻璃瓶之封蓋，不得有斜蓋或密閉不緊等密封不完全

之缺點。

2.	應定期進行開罐檢查並確實記錄。
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殺菌

1.	任一型式設備殺菌(隧道式熱水淋灑、隧道式熱水浴、

殺菌釜…)，應備有由中央主管機關認定具有對殺菌

設備及殺菌專門知識之機構訂定之殺菌條件報告，每

一種產品亦須建立殺菌條件 ( 即酸化熱充填玻璃瓶裝

產品殺菌條件建立報告書 )。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	依殺菌條件報告之重要因子規定進行產品殺菌，且不

得低於原訂定之殺菌條件。

4.	殺菌後產品應以變色指示帶或標示掛牌等方式加以區

分已殺菌與未殺菌產品，有效防止產品混淆。

5.	殺菌操作人員應即時填寫殺菌工作報告，殺菌條件所

訂定之重要因子均需紀錄，並每日在自動溫度紀錄儀

紙上簽名，此二種紀錄應互相對照。

6.	殺菌工作報告及自動溫度紀錄儀紙，在製造後一星期

內，應由殺菌技術管理人員核對簽名。

7.	以殺菌釜進行殺菌者，可參考本手冊「低酸性罐頭食

品」章節殺菌部分之注意事項 (P.7)。

冷卻 殺菌後產品應立即冷卻。

成品檢測、入庫

1.	成品之 pH 值需小於或等於 4.6 以下。

2.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。

3.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天 )。

4.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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( 二 ) 無菌充填包裝酸化食品 ( 以寶特瓶果汁飲料為例 )

加工步驟

 

無菌加工設備 殺菌機 及無菌包裝設備 無菌桶、充填機 ：生產前需完成

設備預殺菌 、生產後須完成定位清洗

 

       

成品檢測、入庫

主原料驗收

主原料貯存

調配

過濾

殺菌

冷卻

無菌桶暫存

無菌充填

密封

空瓶 瓶蓋驗收

空瓶 瓶蓋貯存

空瓶 瓶蓋殺菌

副原料驗收 食品添加物驗收

副原料貯存 食品添加物貯存

加工設備

包裝設備
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加工步驟 注　　意　　事　　項

主原料驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	濃縮果汁原料應確認其品質規格 ( 如糖度、酸度等 )。

3.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

主原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

副原料驗收

1.	依副原料特性進行驗收，應符合廠內建立之原料驗收

作業標準書或相關程序書規定，另應符合食品安全衛

生管理法及其衛生相關法令之規定，並有可追溯來源

之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

副原料貯存
驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於保存

期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認有無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗

報告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確

認比對，另應符合食品安全衛生管理法及其相關法令

之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

空瓶 /瓶蓋驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

空瓶 /瓶蓋貯存
1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

注意事項



26

密閉容器包裝食品殺菌管理手冊

調配

1.	調配時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子與口罩，符

合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程序書規定。

2.	調配桶槽應於使用前、後確實清洗乾淨。

3.	各原料之用量應確實量秤並記錄。

4.	投料前應確實雙重檢核。

5.	食品添加物的使用，應確認符合「食品添加物使用範

圍及限量暨規格標準」規定，另應建立重複檢核制

度，確實執行，並做成紀錄。

6.	確認半成品之相關品管指標是否正確 ( 如可溶性固形

物、pH 值等 )。

7.	調配時桶槽應加蓋，避免異物污染。

8.	調配處理後應避免交叉污染。

過濾

1.	過濾設備應於使用前、後確實清洗乾淨，並確認無破

損。

2.	確保原料均溶解，無結塊之情形。

殺菌

(相關紀錄請參考

範例三 )

1.	殺菌操作應由經中央衛生福利主管機關認定之機構訓

練合格，並領有證書之人員操作之。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	每一種產品之殺菌條件均應由中央衛生福利主管機關

認定具有對殺菌設備及殺菌專門知識之機構訂定 ( 即

酸化無菌加工及包裝產品殺菌值評估報告書 )。

4.	殺菌操作應依據所訂定之殺菌條件加以控制，且不得

低於原訂定之殺菌條件。

5.	產品應依殺菌值評估報告之殺菌條件進行產品殺菌，

每個重要管制因子均符合報告內容。

6.	殺菌主要因子應在生產時確實紀錄，殺菌機操作紀錄

表應於生產中每小時應紀錄一次，至少包含：(1) 生

產前確認保持管長度；(2) 產品流量；(3) 保持管末端

溫度指示計及連續溫度紀錄儀紙上的溫度；(4) 若使

用產品對產品熱交換系統，產品對產品熱交換器兩端

之壓力 ( 已殺過菌的產品壓力應高於未殺菌產品之壓

力 0.07kg/cm2)。
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7.	殺菌機控制面板應有加鎖或貼上非指定人員不得加以

調整之標示。

8.	應裝設分流系統之自動控制及警報系統，當殺菌不足

或異常時，能自動停機或將產品導離充填機或無菌桶。

9.	殺菌工作報告及連續溫度紀錄儀紙，在製造後一星期

內，應由殺菌技術管理人員核對簽名。

冷卻
半成品應立即冷卻至常溫，或依廠內建立之製造作業標

準書或相關程序書規定管制。

無菌桶暫存

1.	無菌桶生產時應維持正壓，並能確保無菌空氣維持無

菌狀態，其壓力生產中應每小時需紀錄一次。

2.	無菌空氣或其他保護措施發生異常時，可將有問題的

產品完全去除。

空瓶 /瓶蓋殺菌

1.	依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書規定管

制，其管控條件應與中央衛生福利主管機關認定具有

對殺菌設備及殺菌專門知識之機構核發之生產線系統

功能測試等相關報告書一致，以達商業滅菌之目的。

2.	容器殺菌條件應依足夠頻率觀測及記錄，觀測及記錄

時間之間隔，應不超過一小時。

3.	容器殺菌不足且已充填為成品者，應將之與正常產品

分開。

無菌充填

1.	充填區應維持無菌狀態。

2.	充填量應依廠內建立之製造作業標準書或相關程序書

規定管制。

3.	殺菌不足時充填包裝系統應能停止作業或以適當方式

將充填產品分開處理。

4.	殺菌不足但已充填之產品，應與正常產品分開。

密封
1.	瓶蓋之密封，不得有斜蓋等密封不完全之缺點。

2.	至少每小時進行開罐檢查(如扭力、檢漏)並確實紀錄。

成品檢測、入庫

1.	成品之 pH 值需小於或等於 4.6 以下。

2.	確認成品生產日期/批號，有效建立產品追溯追蹤系統。

3.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天 )。

4.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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  ( 三 ) 酸化罐頭食品 ( 以玻璃瓶醬菜罐頭為例 )

加工步驟

 

玻璃空瓶 瓶蓋貯存

調配液烹煮

調配液調製

食品添加物驗收

食品添加物貯存

玻璃空瓶 瓶蓋驗收

烹調

封蓋

注汁

充填

原料前處理

原料貯存

後殺菌

成品檢測、入庫

冷卻

原料驗收
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加工步驟 注　　意　　事　　項

原料驗收

1.	農產品原料確認有無異物、發霉，定期請供應商提供

檢驗報告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互

為確認比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生

相關法令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀

錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認有無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗

報告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確

認比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關

法令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

玻璃空瓶 /瓶蓋

驗收

1.	確認、尺寸規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

玻璃空瓶 /瓶蓋

貯存

1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

原料前處理
1.	醃漬農產品漂水時應去除異物，並控管鹽度符合廠內

建立之製造作業標準書或相關程序書規定。

2.	生鮮農產品清洗時應確實將泥土洗淨。

3.	生鮮農產品若需殺菁處理，應依廠內建立之製造作業

標準書或相關程序書規定。

4.	浸漬時需注意溫度，避免產品劣變。

5.	浸漬後之半成品應符合 pH 值等品管指標。

注意事項
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烹調 1.	烹煮之設備應於使用前、後清洗乾淨。

2.	烹煮之溫度與時間應依廠內建立之製造作業標準書或

相關程序書之規定。

3.	處理後之半成品應避免交叉污染。

調配液調製

1.	確認調配液之原料成分是否正確。

2.	投料前，應確認使用的食品添加物及用量符合「食品

添加物使用範圍及限量暨規格標準」規定，另應建立

重複檢核制度，確實執行，並做成紀錄。

調配液烹煮

1.	確認調配液之相關品管指標是否正確 ( 如溫度、可溶

性固形物含量、鹽度等 )。

2.	調配液烹煮後應避免交叉污染。

充填

1.	充填時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子、口罩與

手套，符合廠內建立之人員衛生作業標準書或相關程

序書之規定。

2.	玻璃瓶使用前應確保其清潔。

3.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

4.	充填時須注意環境衛生 ( 如空氣落菌 )。

5.	固形物充填量應予管制，確保符合殺菌條件報告之重

要因子規定。

6.	建議烹調加熱後盡快進行充填；若需冷卻降溫後再充

填，則需加蓋避免異物污染。

注汁

1.	充填設備應於使用前、後確實清洗乾淨。

2.	調配液充填量，應予管制，確保符合殺菌條件報告之

裝量。

3.	上部空隙不得高於罐內高度之十分之一。

4.	調配液充填溫度建議高於 85℃以上，以利後續手工封

蓋時，可達真空度。

封蓋

1.	建議盡可能以封蓋機進行封蓋。

2.	玻璃瓶之封蓋，不得有斜蓋或密閉不緊等密封不完全

之缺點。

3.	應定期進行開罐檢查並確實記錄。
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殺菌

1.任一型式設備殺菌(隧道式熱水淋灑、隧道式熱水浴、

殺菌釜…)，應備有由中央主管機關認定具有對殺菌

設備及殺菌專門知識之機構訂定之殺菌條件報告，每

一種產品亦須建立殺菌條件 ( 即酸化罐頭食品殺菌條

件建立報告書 )。

2.	殺菌技術管理人員應由經中央衛生福利主管機關認定

之機構訓練合格，並領有證書。

3.	依殺菌條件報告之重要因子規定進行產品殺菌，且不

得低於原訂定之殺菌條件。

4.	殺菌後產品應以變色指示帶或標示掛牌等方式加以區

分已殺菌與未殺菌產品，有效防止產品混淆。

5.	殺菌操作人員應依照殺菌程序之進行即時填寫殺菌工

作報告，依殺菌條件所訂定之重要因子均需紀錄，並

每日在自動溫度紀錄儀紙上簽名，此二種紀錄應互相

對照。

6.	殺菌工作報告及自動溫度紀錄儀紙，在製造後一星期

內，應由殺菌技術管理人員核對簽名。

7.	以殺菌釜進行殺菌者，可參考本手冊「低酸性罐頭食

品」章節殺菌部分之注意事項 (P.7)。

冷卻 殺菌後產品應立即冷卻。

成品檢測、入庫

1.	成品之 pH 值需小於或等於 4.6 以下。

2.	成品真空度，參考中華民國國家標準 CNS1254 規定不

得低於 127 mmHg。

3.	成品之可溶性固形物應符合殺菌條件報告。

4.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。

5.	每一批號之產品，應做保溫試驗 (37℃、10 天 )。

6.	保溫試驗相關結果應確實記錄並保存。
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四、低水活性食品 ( 以玻璃瓶干貝醬為例 )

加工步驟

玻璃空瓶 瓶蓋貯存食品添加物貯存

食品添加物驗收 玻璃空瓶 瓶蓋驗收

原料貯存

原料前處理

油炸、焙炒

充填

封蓋

殺菌

成品檢測、入庫

冷卻

原料驗收
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加工步驟 注　　意　　事　　項

原料驗收

1.	農產品原料及水產品原料確認無異物、異味、發霉，

定期請供應商提供檢驗報告，並得以定期自主檢驗與

供應商提供報告互為確認比對，另應符合食品安全衛

生管理法及其衛生相關法令之規定，並有可追溯來源

之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

原料貯存
原料驗收後應依其特性於常溫、冷藏或冷凍貯存，並於

保存期限內使用。

食品添加物驗收

1.	確認無異物、腐敗或變質，定期請供應商提供檢驗報

告，並得以定期自主檢驗與供應商提供報告互為確認

比對，另應符合食品安全衛生管理法及其衛生相關法

令之規定，並有可追溯來源之相關資料或紀錄。

2.	依照廠內制定程序選擇優良供應商。

食品添加物貯存 應落實專人、專櫃、專冊管理，並於保存期限內使用。

玻璃空瓶 /瓶蓋

驗收

1.	確認尺寸、規格是否正確。

2.	定期請供應商提供包材安全性證明 ( 須符合「食品器

具容器包裝衛生標準」規定 )，並得以定期自主檢驗

與供應商提供報告互為確認比對。

玻璃空瓶 /瓶蓋

貯存

1.	物料驗收後應依其特性貯存，並於保存期限內使用。

2.	貯存時應避免污染。

原料前處理

1.	農產品原料清洗時應確實將泥土洗淨。

2.	水產品原料解凍時需注意溫度，避免劣變。

3.	處理後之原料於加工前應加蓋避免異物污染，必要時

則冷藏保鮮，勿置於室溫下太久。

油炸、焙炒

1.	油炸、焙炒時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子與

口罩，符合工廠建立之人員衛生作業標準書或相關程

序書規定。

2.	農產品等原料其水活性多為大於 0.85 者，應建立適當

油炸程序，以降低水活性，使其小於或等於 0.85。

注意事項
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3.	油炸油之總極性化合物含量達 25% 以上時，應全部更

換新油。

4.	焙炒後半成品應逐批監測水活性是否小於或等於

0.85。

5.	油炸、焙炒設備於使用前、後應確實清洗。

6.	食品添加物的使用，應確認符合「食品添加物使用範

圍及限量暨規格標準」，另應建立重複檢核制度，確

實執行，並做成紀錄。

充填

1.	充填時人員需注意服裝儀容，務必穿戴帽子、口罩與

手套，符合工廠建立之人員衛生作業標準書或相關程

序書規定。

2.	玻璃瓶使用前應確保其清潔。

3.	充填時須注意環境衛生 ( 如空氣落菌 )。

4.	產品充填量應予管制。

5.	建議焙炒後盡快進行充填；若需冷卻降溫後再充填，

則需加蓋避免異物污染。

封蓋

1.	建議盡可能以封蓋機進行封蓋。

2.	玻璃瓶之封蓋，不得有斜蓋或密閉不緊等密封不完全

之缺點。

3.	手工封蓋，建議以 85℃以上熱充填，以達真空度。

4.	應定期進行開罐檢查並確實記錄。

殺菌 1.	不論使用蒸籠、蒸箱、滅菌釜或熱水浴等設備方式進

行殺菌，建議評估溫度與時間的搭配以殺滅不耐熱之

腐敗菌與致病菌。

2.	以殺菌釜進行殺菌者，可參考本手冊「低酸性罐頭食

品」章節殺菌部分之注意事項 (P.7)。

冷卻 殺菌後產品應立即冷卻。

成品檢測、入庫 1.	應確認成品水活性在 0.85 以下，並定期送經中央衛生

福利主管機關認證實驗室進行相關檢測報告與備查。

2.	確認成品生產日期 / 批號，有效建立產品追溯追蹤系

統。
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五、範例

（一）靜置式殺菌釜蒸汽加壓殺菌操作紀錄表

範例一

殺 菌 釜 操 作 紀 錄 表  

產品名稱:             罐型:                  產品編號:                                             日期:     年    月    日 

釜

次

釜

號

罐

頭

數

量

罐

頭

初

溫

蒸

氣

壓

力

空

氣

壓

力

昇溫(排氣+升溫) 殺             菌 冷 卻 全

程

總

時

間

冷

卻

後

品

溫

自
由
有
效
餘
氯

變色

紙黏

貼處

備

註 

排 氣 升 溫 
開

始

時

間

完

成

時

間

時

間

水

銀

溫

度

計

錄
溫
儀
溫
度
計

壓

力

開

始

時

間

結

束

時

間

開

始

結

束

時

間

終

溫

開

始

結

束

時

間

終

溫

  

(℃) (kg/cm2) (kg/cm2) (分) (℃) (℃) (分) (℃) (ppm)
                         

                         

                         

                         

                         

                         

                         

                         

                         
 
 
殺菌管理員：  殺菌操作員：  
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（二）非連續式轉動殺菌釜熱水加壓殺菌操作紀錄表

殺 菌 釜 操 作 紀 錄 表 

產品名稱:             罐型:                  產品編號:                                             日期:     年    月    日 

釜

次

釜

號

罐

頭

數

量

罐

頭

初

溫

蒸

氣

壓

力

空

氣

壓

力

昇        溫 殺 菌 冷 卻 全

程

總

時

間

冷

卻

後

品

溫

自
由
有
效
餘
氯

變色紙
黏貼處 

 
備  註開

始

時

間

結

束

時

間

時 
 
 
間 
(分) 

開

始

時

間

完

成

時

間

時
 
 
間

(分)

水

銀

溫

度

計

錄

溫

儀

溫

度

計

壓 

 

力 

轉 
 
 
速 

(rpm)

冷

卻

時

間

結

束

時

間

  

(℃) (kg/cm2) (kg/cm2) (分) (℃) (ppm) 
(℃) (℃)

                     

                     

                     

                     

                     

                     

                     

                     

                     

 
殺菌管理員： 

  
殺菌操作員： 

  

 

範例二
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（三）無菌加工及包裝系統殺菌操作紀錄表

殺 菌 機 操 作 紀 錄 表 
產品名稱:          殺菌溫度:          保持管：□A 組 □B 組(依廠內保持管長度訂定)          充填開始時間:                 年   月   日

項目
 
 

時間 

保持管

入口溫

度(℃) 

保持管出口溫度

(℃) 

產品入

口溫度

(℃) 

產品出

口溫度

(℃) 

脫  氣  槽 輸送泵 壓力 產品流量 殺菌機壓力 均質機 

備註
入口溫

度(℃)
出口溫

度(℃) 
壓力

(bar) 
運轉

（％）
出口壓力

(bar) 
蒸氣入口

壓力(bar) (L/hr) 產品出口壓力

(Bar) 
產品入口壓力

(Bar) 
壓差 均質壓力

(Bar) 
入口溫度

(℃) 

編號 T T T T T T T F M P P F P1 P2 P1>P2 P T 

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

                   

設備預殺菌 SIP 起訖 結束 CIP 起訖 
備註欄 每一小時檢查並紀錄 

~ ~ 

殺菌管理人員：____________________________       殺菌操作人員：____________________________ 

︵
依
殺
菌
條
件
制
定
標
準
︶

︵
產
品
對
產
品
熱
交
換
時
需
填
寫
︶

範例三
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（四）熱水隧道式殺菌操作紀錄表

殺 菌 記 錄 表 
 
產品名稱：              產品編號：                                日期：   年   月   日 

時    間 殺菌段(一) 
(95℃以上) 

殺菌段(二) 
(95℃以上) 

冷卻段 
(50℃以下) 

產品中心溫度 
(80℃以上) 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

*檢測頻率：1 次/每小時 
殺菌溫度：95℃以上(可依各廠設備訂定之) 
成品溫度：80℃以上(可依各產品殺菌條件訂定之) 
 

 
殺菌管理員：  殺菌操作員：  
 

範例四
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