






危害控制计划表 

CCP 点： 
（1） 

关键控制

点 

CCP 

(2) 

显著危害 

（3） 

关键限值 

监控 

（8） 

纠偏措施 

（9） 

记录 

（10） 

验证 
（4） 

对象 

（5） 

方法 

（6） 

频率 

（7） 

人员 

CCP1 

球磨釉料 

化学危害：铅、

镉重金属溶出

超标 

釉浆浓度 

外釉：48-55 度（Be 度） 

浓度 ±1g 

 

浓度 测试 每批 技术员 

 

停止生产 

隔离 

返工 

报废 

施釉工艺卡 

成品送检 

（需要时或定

期） 

CCP2 

高温釉烧 

化学危害：铅、

镉重金属溶出

超标 

 

烧成高温段：1200-1250℃ 

温度 ±5℃ 

 

温度 测试 每批 
窑炉负

责人 

停止生产 

调试温度 

隔离 

烧成工艺卡 

成品送检 

（需要时或定

期） 

CCP3 

贴花烤花 

化学危害：铅、
镉重金属溶出

超标 

 

烤花温度：165-180℃ 

温度 ±5℃ 

时间：30-60 分钟 

 

温度 测试 每批 

贴花烤

花负责

人 

停止生产 

调试温度 

隔离 

贴花烤花工

艺卡 

成品送检 

（需要时或定

期） 



   

OPRP 计划表 

关键控制点

/OPRP(1) 

显著危害

（2） 
行动准则（3） 

监           控 

纠偏措施（8） 记录（9） 验证（10） 
对象（4） 

方法

（5） 

频率

（6） 

人员

（7） 

OPRP1 

原料验收 

化学危害：

铅、镉重金

属残留超标 

1、合格供应商 

2、每批原料需有

合格证明 

产品合格证

明 
查看 每批 

原料验

收人员 
未能提供，拒收 

产品合格

证明 

生产部负责人每天复

核记录 

 

8 关键限值依据 

CCP1 球磨釉料：在危害分析单中，确定了显著危害为铅、镉重金属溶出超标，控制的关键限值为釉浆浓度：釉浆浓度外釉：48-55 度（Be 度）浓度 ±1g 

。根据技术人员的多年经验和将加工出来的产品送到检验人员处进行检验，结果证明生产出来的产品是符合食品容器制造安全要求的。 

CCP2 高温釉烧：在危害分析单中，确定了显著危害为铅、镉重金属溶出超标，控制的关键限值为烧成高温段：烧成高温段：1200-1250℃温度 ±5℃， 

根据技术人员的多年经验和将加工出来的成品送到检验人员处进行检验，结果证明生产出来的产品是符合食品容器制造安全要求的。 

CCP3 贴花烤花：在危害分析单中，确定了显著危害为铅、镉重金属溶出超标，控制的关键限值为烤花温度：165-180℃，温度 ±5℃，时间：30-60 分钟 

。根据技术人员的多年经验和将加工出来的成品送到检验人员处进行检验，结果证明生产出来的产品是符合食品容器制造安全要求的。 

OPRP1 原料验收：在危害分析单中，确定了显著危害为铅、镉重金属溶出超标，确定的行动准则为要求来自合格供方，每批提供原材料检验合格证明。主要参照

国家法规和供应商工作经验制定。 

 


