
1. 요약

신선 채소류 편의식품에 관련된 병원성 세균으로는

Listeria monocy togenes, Yersinia enterocolytica,

A eromonas hydrophila 등이 포함된다. 이들 제품은

미생물(병원성 및 비병원성)을 감소시키거나 사멸시

키기 위해 별도의 살균 또는 항균제재를 사용하지

않기 때문에 초기 원료에 존재하거나 혹은 가공 및

유통 과정에서 오염된 미생물이 제품에 그대로 존재

할 수 있다. 따라서 이들 제품에서는 병원성 세균이

발견될 수도 있으며, 특히 냉장유통 중 온도조절이

불완전할 경우 그 가능성이 더욱 높아지므로 신선

편의식 채소류 제품에 대해서는 보다 철저한 위생관

리가 필요하다. 이러한 측면에서 위해요소 중점관리

기법(Hazard Analysis Critical Control Point ,

HACCP)을 적용하면 미생물학적 안전성을 확보할

수 있다. HACCP이란 특정 제품의 수확에서 소비까

지 전 공정에 대해 위해요소를 검토하고, 이를 조절

하기 위한 특별한 수단을 규정하는 관리기법이다.

본 연구에서는 HACCP의 7가지 기본 원칙을 정리하

여 실제 대파(green onion)의 최소가공 과정에 적용

함으로서 미생물학적 안전성을 확보하고자 시도한

사례를 중심으로 검토하였다.

2. 서론

미생물학적인 측면에서 식품의 품질은 가공업자는

물론 정부 위생당국에게도 매우 중요한 관심사항으

로서, 잘 알려진 바와 같이 다양한 식품에서 병원성

미생물과 독소가 생성될 수 있다(Bryan, 1988a).

더욱이 이러한 병원균에 의한 발병에는 잘못된 제조

관행, 가공공정 및 과정(예를 들어, 부적절한 냉장

및 가열) 등이 관여한다(Bryan, 1988b). 최근 식

품 산업계는 소비자의 끊임없는 변화요구에 부응하

여 신선한 (fresh- like) 편의식 제품을 유통하는데

필요한 보존 기술을 적극적으로 개발하고자 하고 있

다. 특히 가공하지 않은 이미지의 천연 식품을 추구

하는 경향에 따라 합성 보존제, 소금, 설탕 등의 첨

가제를 보다 적게 사용함으로서 저장 중 자연 손실

은 물론 제조 공정상의 원인(가열 또는 가공공정의

최소화)에서 유래하는 잠재적 손실요인이 항상 존재

하고 있다(Gould, 1992). 이로 인해 이들 새로운

형태의 천연 식품에 있어 미생물 안전성과 품질 조

절에 대한 필요성은 날로 증가하고 있는 실정이다.

이들 새로운 제품에 적용되는 유통기술의 한가지

로 냉장과 환경기체조절포장(MAP)을 들 수 있다.

신선 편의식 채소류 제품이란 소비자가 즉석에서 취

위해요소중점관리기법(HACCP)에의한신선편의식품의
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식 가능한 것으로 구체적으로 세척, 박피, 절단된 채

소류를 고분자 필름이나 성형용기에 밀봉 포장한 제

품을 말한다. 기존의 신선 원료, 캔 제품, 냉동 제품

의 유통에 이어 이러한 새로운 형태의 채소류 제품

은 선진국에서 이미 1980년대부터 일어나기 시작한

고품질의 신선 가공제품에 대한 소비자 요구에 부응

하기 위해 시장에 출시되었다. 그후 지난 수년간 신

선 편의식 채소류 제품의 시장은 판매량의 증가는

물론 가공대상 채소의 종류도 매우 다양해져, 여러

가지 야채의 혼합 샐러드 제품에서부터 소스나 드레

싱이 함께 포함된 복합 제품, 스프나 스튜 등의 요

리재료로 사용되는 것에 이르기까지 다양해졌다

(Anon, 1988, Scandella & Leteinyurier, 1989,

Saracino et al., 1991).

신선 편의식 채소류 제품의 유통기간은 기본적으

로 원료 농산물의 초기 품질에 의해 크게 좌우되며,

부가적으로 적절한 온도조건의 냉장체인 시스템과

환경기체조절포장, 올바른 제조 및 유통 관행(GMP)

등에 의해 더욱 연장될 수 있다. 환경기체조절포장

(MAP)이란 일반 대기의 조성과는 다른 기체조성을

대상 제품의 주위에 형성시킴으로서 식품의 보존성

을 향상하는 포장기술이다. 신선 편의식 채소류 제

품에서는 내용물인 식물조직의 호흡을 통해 포장내

부의 기체조성이 조절되는데 통상적으로 이러한 조

절방식을 수동형(passive modification)이라고 하

며, 반대로 처음부터 적정 기체조성을 포장 내부에

주입하는 방식을 능동형(active modification)이라

고 한다. 신선 편의식 제품의 저장수명을 연장하는

데 있어서 가장 중요한 인자는 철저한 위생 관리와

온도 조절이며, 그 위에 덧붙여 적절한 기체조성의

변환은 더욱 긍정적인 영향을 미칠 수 있다(Carlin

et al., 1990, O'Beirne, 1990).

신선 편의식 채소류 제품의 주요 변패기작은 미생

물 증식, 산패(효소적 갈변) 및 수분손실로서 MAP

는 이들 변패기작을 효과적으로 억제할 수 있으며

또한 호흡 감소, 숙성 지연, 에틸렌 생성저해 등에

도 유효하지만, 이는 기본적으로 냉장과 병용하여

처리될 때만 얻을 수 있는 기대 효과이다(Willocx

et al., 1993). 실제 냉장유통되는 신선 편의식 제품

의 저장수명은 전체 냉장체인 시스템의 온도 조건에

따라 크게 좌우되는데, 이는 시간과 온도의 종합적

인 영향에 의해 병원성 및 부패 미생물의 증식이 가

능하기도 하고 관능적, 영양학적 품질 또한 열화될

수 있기 때문이다. 결과적으로 신선 편의식 채소 제

품의 안전성 및 품질에 대한 책임 소재는 생산자나

유통업자뿐만 아니라 소비자에게도 있다. 예를 들어

소매점의 진열 냉장고와 가정용 냉장고는 신선 편의

식 채소류 제품(기타 냉장품목)의 냉장 유통에 있어

서 가장 중요한 관리 항목으로 알려져 있는데, 실제

로 냉장고의 온도가 빈번하게 10℃이상으로 올라가

는 것이 관찰된 바 있다(Willocx et al., 1994).

신선 편의식 채소류와 관련이 있는 병원성 미생물에

는 Listeria monocytogenes, Yersinia enterocolytica,

A eromonas hydrophila 등이있으며(ICMSF, 1988,

Berrang et al., 1989, Beuchat & Brackett, 1990,

Carlin et al., 1990, Rosset , 1990, Farber, 1991,

Schofield, 1992), 이들 전염성 병원균은 저온 생육

균주로서 냉장 온도에서도 자랄 수 있다. 일반적으

로 농작물은 빗물이 튀기거나 관개수와의 접촉에 의

해 벌레나 달팽이 등의 작은 곤충들에게 쉽게 노출된다

(ICMSF, 1988). 이러한 측면에서 Abdul- Raouf

등(1993)은 MAP 포장된 절단 양상추와 세절 오이

제품에서 장내 독성 Escherichia coli O157:H7이

생육 및 증식 가능하다고 보고하였으며, 이는 아마도

오염된 관개수와의 접촉 때문일 것으로 추측하였다.

한편 Clos tridium botulinum은 토양에서는 물론

유기화학비료에서도 자주 발견되는데, 대부분의 채

소류는 토양이나 비료가 묻어 있기 쉬우므로, 그로

인해 차례로 병원균에 오염될 수 있다(Rhodehamel

et al., 1992, Notermans, 1993). 더욱이 MAP

포장된 신선 채소류 제품에서는 급격한 온도 변화에

의해 혐기 조건이 생성될 수 있고, 이로 인해 경쟁

균총(competitive flora)이 억제될 경우, 저온성

nonproteolytic C. botulinum이 증식하여 독소를

생성하기에 알맞은 여건이 될 수도 있다(Palumbo,

1986, Brackett , 1987, Hotchkiss , 1988,
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Hotchkiss & Banco, 1992, Rhodehamel et al., 1992).

물론 저온에서 nonproteolytic 균주의 생육속도는 비

교적 느리지만, 유통기간이 약 10∼14일을 넘기는

제품의 경우에는 각별한 조절이 필요하다(Brown &

Gould, 1992). 최근 들어 그다지 주목받지 못하는 식

품유래 병원균의 한가지로서 기생균(A scaris sp.,

Entamoeba his toly tica)이나 바이러스(Hepatitis A

및 Norwalk virus)를 들 수 있는데, 이들은 대개 오

염된 관개수 또는 하수와의 접촉에 의해 작물의 수확

기전에전염된다(Brackett, 1987).

신선 과채류 편의식품에서는 미생물(병원성 및 비

병원성)이나 기생생물 등을 제거하거나 사멸시키기

위해 별도의 살균 과정 또는 생육 억제재를 사용하지

않기 때문에 초기 원료에 존재하거나 혹은 가공 및

유통 과정에서 오염된 미생물이 소비단계의 제품에

도 그대로 존재할 수 있다. 특히 저온 유통시 온도

조절이 완전하지 않을 경우 편의식 채소제품에서 L.

monocytogenes, Y. enterocolytica, A. hydrophila 와

같은 감염성 병원균이 검출된다는 사실은 보다 철저

한 위생관리의 필요성을 잘 나타낸다고 볼 수 있다.

3. HACCP 접근방법 : 7가지 기본원칙

식품의 안전성을 보장하기 위한 최선의 방법으로

적용할 수 있는 것이 바로 위해요소 중점관리기법

(HACCP)이다. 즉, HACCP에는 생산에서 소비단

계에 이르기까지 식품을 제조하는 전체 과정에 속하

는 각 단계를 체계적으로 평가하여 식품의 안전성과

관련하여 가장 중요한 단계를 일일이 확인하는 작업

이 포함된다. HACCP 관리기법은 원래 1959년

Pillsbury사에 의해 우주선 공급용 식품의 안전성

을 확보하고자 개발된 방법이다(Bauman, 1990).

HACCP란 특정 위해요소와 그에 대한 조절방법

을 확인하는 시스템으로, 이때 위해요소는 식품의

소비단계에서 안전성을 저해할 수 있는 어떠한 생

물, 화학, 또는 물리적 요인이 될 수 있다(NACMCF,

1992). 생물학적 위해로는 세균(Clos tridium

botulinum, Salmonella spp., Staphy lococcus

aureus 등), 바이러스(Hepatitis A, Norwalk virus

등), 기생생물(원생동물 및 기생충)이 포함된다. 또

다른 범주에서 화학적 위해요인은 자연 발생적인 것

(aflatoxins, scrombotoxin 등)과 첨가 화학물질

(살충제, 항생제, 식품첨가물, 기타 독성물질 등)로

구분할 수 있는데, 대부분 이들 화학 유해물질은 식

T able 1. Summary chart of the seven HACCP principles (FLAIR, 1994)

1 Identify the potential hazard(s), associated with food production at all stages from growth, processing
manufacture and distribution until the point of consumption. Assess the likelihood of occurrence of the
hazard(s) and identify the preventive measures for their control: Hazard Analysis.

2 Determine the points/procedures/operational steps to be controlled to eliminate the hazard or minimize
its likelihood of occurrence: identification of Critical Control Points (CCP).

3 Establish critical limits which must be met to ensure each CCP is under control.

4 Establish a monitoring system to ensure control of the CCP by scheduled testing or observation.

5 Establish the corrective action to be taken when monitoring indicates that a particular CCP is not under
control.

6 Establish procedures for verification to confirm (by supplementary procedures and tests) that the HACCP
system is working effectively.

7 Establish a documentation system including all procedures and records appropriate to all the principles
and their application.
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품에 허용되지 않으며 일부 물질의 경우 허용 가능

한 한계가 명확히 규정되어 있다. 천연 원료의 내역

과 판매업자의 보증서를 적절히 활용한다면 첨가 화

학물질의 위해 가능성은 충분히 억제할 수 있을 것

이다. 물리적 위해 요인에는 유리, 나무, 돌, 금속, 플

라스틱, 뼈 조각과 같은 외래 물체가 포함되며, 이에

대한 조절방법으로는 제조과정에 사용되는 기계류나

장비의 철저한 세척, 관리 등이 필수이고 그 다음으

로 원료의 내역 및 판매업자의 증명서도 예방책이 될

수 있다(Rhodehamel, 1992). 식품의 안전성을 충분하

게 확보하기 위해서는 HACCP 기법 적용시 생물학

적 위해요소뿐만 아니라 이들 화학, 물리적 위해요

소에 대해서도 반듯이 고려해야 한다.

T able 1에는 HACCP 기법의 7가지 기본 원칙을

요약하여 정리하였다(NACMCF, 1992; FLAIR,

1994). 위해요소를 분석하는 과정(원칙 1)에서 각

위해요소의 잠재적 중요성은 그 위험성과 심각성을

고려하여 평가하여야 한다(NACMCF, 1992). 위

험성이란 위해요소의 발생 가능성을 의미하는데 반

해, 심각성은 중요 정도를 뜻한다. 위험성이 낮거나

발생 가능성이 적은 위해요소는 더 이상 고려할 필

요가 없기 때문에, HACCP 적용 계획 수립단계에

서 어떠한 위해요소가 중요하고 반듯이 제어되어야

하는가를 우선 결정해야 한다.

4. 신선 편의식 채소류에 대한 HACCP

적용

HACCP 기법이 개발된 이래 그 개념 자체는 계

속 변화하여 오늘날에 이르러서는 여러 가지 변형된

형태까지도 나타나고 있다. 실제로 수많은 국제기구

에서 식품과 음료의 제조, 유통, 소매, 조달 등 모

든 분야에 HACCP 원칙을 적용 및 이행하고자 그

기본 지침을 마련하였다(ICMSF, 1988; NACMCF,

1992; CODEX Alimentarius Commission,

1933; FLAIR, 1994). 본 연구에서는 FLAIR

HACCP 사용자 지침서(FLAIR, 1994)에서 추천하는

일련의 14단계 기준을 적용하여 절단 대파 소포장

제품의 생산과 유통 과정에서 미생물 안전성을 확보

하고자 하였다.

4.1 제 1단계: HACCP 연구의 범위

본 HACCP 연구 목적은 소포장 절단 대파 제품

의 생산과 유통 과정에 있어 미생물(세균) 안전성을

확보하는 데 있다. 따라서 다음의 HACCP 방안은

병원성 균의 제어를 우선적으로 지향하되 아울러 최

소 가공된 신선 편의식 채소류의 전체적인 미생물학

적 품질을 강화하는 데도 기여할 것이다.

4.2. 제 2단계: HACCP 작업팀 선발

HACCP를 성공적으로 이행하기 위해서는 경영진

과 종업원이 함께 참여하여 성심껏 수행해야 하고,

더불어 전문 작업팀을 활용하는 접근법이 요구된다.

즉, 해당 제품이나 제조공정에 관한 전문 지식 및

경험을 고루 갖춘 개인을 선발하여 다분야의 전문가

팀을 구성하고 이들로 하여금 HACCP 시스템을 개

발하도록 한다. 실제로 이러한 작업팀은 소규모(최

대 6명)로 구성되지만, HACCP 시스템을 적용하여

성공적으로 수행하기 위해서는 사내의 모든 직원들

을 교육하고 훈련하여야 한다는 점을 명심할 필요가

있다.

4.3. 제 3단계: 제품 정보수집

소포장된 신선 편의식 대파 제품의 전반적인 사항

을 T able 2에 표시하였다. 이러한 표기사항에는 제

품의 일반적인 정보가 모두 포함되어야 하며, 이는

위해요소의 분석과 그에 따른 중점관리사항을 설정

하는데 도움이 된다. 예를 들어 같은 유럽 연합국가

에서 판매되는 신선 편의식 채소 제품이라 하더라도

벨기에에서는 제조일자를 표시하지 않고 유통기간만

을 2∼4일로 표시하지만, 프랑스에서는 제품의 유통
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온도를 최대 4℃로 유지할 경우 유통기간을 7일까지

설정할 수 있다(Carlin et al., 1990). 이와 같이 벨기

에에서는 최소 가공된 신선 편의식 채소류에 대해

특별한 온도조절 규정을 두지 않고 단순히 냉장품목

으로 구분하고 있는데, 이들 냉장 제품의 경우 통상

적으로 유통, 판매, 보관시 7℃ 이하로만 온도 제한

을 받으며 제품의 최대 온점에 있어서는 10℃까지를

한계수준으로 정하고 있다. 이에 반해 국내에서는

아직까지 저온유통 품목에 대한 일정 온도제한 범위

가 확립되어 있지 않은 상태이라 향후 이 부분에 대

한 명문 규정이 필요하다고 판단된다.

4.4. 제 4단계: 제품의 사용용도

신선 편의식 채소류 소포장 제품은 슈퍼마켓을 통

해 소비자에게 유통되고 이들 제품은 원칙적으로 생

것 상태로 소비된다.

4.5. 제 5단계: 제품의흐름도(flow diagram)

원재료의 수확에서부터 최종제품의 소비단계에 이

르기까지의 전 공정을 T able 3에 나타내었다. 이러

한 공정 흐름도를 작성하는 주된 목적은 제조과정을

각 단계별로 간단 명료하게 구분하기 위함으로 구체

적인 작성 형식은 품목에 맞게 선택할 수 있다. 구

체적으로 신선 편의식 채소류 제품의 흐름과정은

(1) 수확 및 수확전 관행(pre-harvest and harvest

practices), (2) 제조 및 가공(production and

processing), (3) 유통 및 소매(distribution and

retailing operations), (4) 소비 관행 및 이용

(consumer practice and use)의 4개 부분으로

나눠진다(Anon, 1988, Scandella & Leteinturier,

1989). HACCP 적용 계획이 성공을 거두기 위해

서는 이러한 제품의 전체 흐름과정을 면밀히 고려해

야할 필요가 있는데, 대부분 냉장 식품의 경우 가공

처리 전후의 인자에 의해 미생물 안전성이 좌우되므

로 HACCP 적용시 이들 단계에서의 관리 정도를

잘 평가해야 한다. 그러나 항상 제품에 대한 관리가

가능한 것만은 아닌데, 예를 들어 가정이나 혹은 유

통과정에서 제품이 부적절하게 취급되는 것을 생산

자 입장에서 제어할 수 없는 노릇이다.

T able 2. General information and physicochemical characteristics of packaged minimally
processed green onion. The worksheet should be dated and signed.

Cut green onion Date :
Authorized by :

1. General characteristics

Composition: green onion
Volume: 250 g
Package material: OPP/PE (polypropylene/polyethylene)
storage conditions on site: maximum 48 h at 4℃

2. Physicochemical characteristics

pH: 5.8 ∼ 6.2
water activity: 0.96 ∼ 0.98
initial microbial flora:

Mesophilic aerobic count:
Psychrotrophic Gram-negative count:
Lactic acid bacteria:

105 ∼ 106 cfu/g
105 ∼ 106 cfu/g
101 ∼ 102 cfu/g

3. Details on package

shelf- life: 14 days
instructions for storage: keep refrigerated
instructions for use: wash before consumption
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T able 3. Flow diagram for minimally processed
vegetables from harvest to consumption

1. Pre-harvest practices and harvest (field)
Irrigation and fertilization - harvest
- rinsing cut surface - packing - transport

2. Production and processing
Rapid chilling on receipt - storage
- preparation and selection - cutting -washing
- rinsing - centrifugation - packaging - labelling
- secondary packaging - refrigerated storage

3. Distribution and retailing
Refrigerated transport
- storage in supermarket - display cabinets

4. Consumer practice and use
Transport - storage - consumption

4.6. 제 6단계: 제품 흐름도의 확인

HACCP 작업팀원 모두는 앞서 작성된 제품의 흐

름도가 정확하고 완전한가를 현장에서 직접 검증하

여야 한다. 또한 이러한 제품 흐름도가 주야간 또는

주말 등의 작업 전환기에도 전체적으로 유효한지를

확인하여야 한다.

4.7. 제 7단계: 위해요소 분석 및 방지책

(원칙 1)

이상에서 실시한 위해 분석결과로부터 원료 채소는

L. monocytogenes, Y. enteroly tica, A . hydrophila

와 같은 저온성 병원균의 주요 전염 매개체가 될 수

있음을 확인하였다. T able 3의 흐름도로부터, 신선

편의식 채소류 제품의 가공 처리에서는 어떠한 미생

물 억제 또는 감균 과정이 전혀 없음을 알 수 있다.

따라서 원료 채소에 존재하거나 혹은 가공시 제품에

오염된 병원균은 최종 제품에도 그대로 잔존할 것이

며, 이러한 병원균뿐만 아니라 작업자, 사용 장비,

기타 재료에 의한 오염도 위해요소로서 반듯이 고려

할 필요가 있다.

위해 분석을 완료하는 즉시 제품 흐름도의 각 단

계별로 주요 위해요소를 나열하고 아울러 이를 조절

하기 위한 예방책도 함께 정리한다(NACMCF ,

1992). 이때 예방책이란 위해요소를 완전히 제거하

거나 허용한계 이하로 발생 빈도를 줄일 수 있는 일

련의 작업이나 활동을 의미한다. 이 단계에서는 아

직까지 중점관리사항(critical control points)을

확실히 선정할 필요가 없으나 적어도 그 기본 틀은

마련할 수 있다. T able 4에는 수확이전 및 수확 단

계에서 확인된 위해요소와 그에 대한 방지책을 정리

하여 예시하였다. 만일 식품가공업자가 위탁업자와

함께 상기의 예방책을 적절히 활용한다면 유기비료

또는 하수오물에 의한 원재료의 오염은 현저히 감소

될 수 있는데, 그 예방책이란 가능한 합성화학비료

만을 사용하는 것이다.

4.8. 제 8단계: 중점관리대상의선정(원칙 2)

중점관리사항(CCP)이란 적절히 조절을 가할 경

우 식품 안전성에 위해를 미치는 요소를 제거하거나

허용 수준이하로 낮출 수 있는 부분, 단계, 또는 공

정 절차라고 정의할 수 있다. 신선 편의식품의 제조

과정에서 중점관리사항은 Fig. 1에 나타낸 결정 구

조도(decision tree)를 이용하여 규정할 수 있는데,

T able 4. Hazards and preventive measures during the pre- harvest and harvest step

Process step Hazard Preventive measure(s)

1 Irrigation and
fertilization

contamination
with pathogens

no sewage and organic fertilizers two weeks before
harvest determined in contract with supplier

2 Harvest contamination cleaning and disinfection of tools education of
personnel in proper harvesting techniques

3 Rinsing cut surface contamination use of drinking-water, no reuse of rinsing water
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이때 제 7단계에서 이미 선정된 모든 위해요소가

반드시 언급되어야 함은 두말할 나위가 없다. 결정

구조도를 적용하면 어떤 공정단계가 각각의 특정 위

해요소에 대한 중점관리사항인지 아닌지를 판단할 수

있다. 대상 제품이나 제조 공정의 특성과 복잡한 정

도에 따라 확정된 중점관리사항의 숫자가 달라진다.

기본적으로 연구단계에서 규정할 수 있는 중점관리

사항의 수는 제한이 없지만, 참고로 Table 5에는 신

Fig. 1. Decision tree for the determination of the Critical Control Point (CCP).
(FLAIR, 1994) Answer each question (Q) in sequence at each step of the process with
each identified hazard.

CCP Decision Tree

Q1 Do preventive measure(s) exist for the identified hazard ?

No Modify step, process, product
Yes

Is control at this step necessary for safety ? Yes

No
Not a CCP

Stop

Q2 Is this step specifically designed to eliminate or reduce

the likely occurrence of a hazard to an acceptable level ?

No Yes

Q3 Could contamination with identified hazard(s) occur in excess

of acceptable level(s) or could these increase to unacceptable

level(s) ?

No
Yes Not a CCP

Stop

Q4 Will a subsequent step eliminate identified hazard(s) or

reduce the likely occurrence to an acceptable level ?

Yes No
Not a CPP

Stop CRITICAL CONTROL POINT
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선 편의식 채소(대파) 제품의 생산에 있어 병원균의

오염 및 증식이라는 위해요소에 대해 방지책으로 사

용할 수 있는 방법과 아울러 확정된 중점관리사항을

예시하였다.

대개 원료 채소를 공급업자로부터 구입할 때 수확

후 채소는 냉장하지 않은 상태로 제조공장에 이송된

다. 수확 직후 신선 채소의 초기 또는 현장 열기를

제거하여 품온을 낮추고자 반입된 원료를 급속 냉각

시키는 것(CCP 1)은 병원균이나 오염 미생물의 생

육을 억제하고, 효소 활성 및 호흡 대사를 제한하

며, 제품의 수분 손실과 에틸렌 생성을 줄이는데 필

수적이다. 이러한 예냉 작업은 온도 관리의 첫 단계

로서(Hardenburg et al., 1990), 상추와 같은 엽

채류의 경우 진공 예냉, 과채류나 근채류에는 냉수

예냉이 상업적으로 주로 사용되는 표준 냉각방식인

데, 진공 예냉처리를 할 때 발생하는 수분 손실(약

1.5∼5% 범위)은 원료 채소를 사전에 수침하거나

표면에 물기를 분사해줌으로서 상당히 줄일 수 있다.

원재료(CCP 2)와 최종제품(CCP 11) 두 가지

모두를 냉장하는 것이야말로 병원균 증식을 효과적

으로 억제할 수 있는 최우선 중점관리사항으로서 저

온 저장이란 단일 공정만으로도 허용한계 수준까지

위해요소가 증가하지 못하도록 조절할 수 있다. 그

러나 여러 공정단계를 종합적으로 놓고 보았을 때는

위해요소가 허용한계 이상으로 증가할 수도 있으므

로 결국, 위해요소의 잠재적 증대(CCP 4) 가능성

을 제한하기 위해서는 가공처리 작업장의 온도 역시

낮게 조절해야 한다. 신선 편의식 채소 제품의 제조

과정이 철저하게 냉장 체인으로 이루어질 때만 저온

성 병원균의 번식을 막을 수 있다(Anon, 1988,

Scandella & Leteinturier , 1989).

원재료(CCP 5)의 손질 과정에서 외엽 제거는 제

품의 전체적인 오염정도를 줄이는데 필수 단계로서

(Garg et al 1990), 시들거나 점질물이 묻은 손상

엽부를 제거하면 전체 품질은 향상되지만 그럼에도

불구하고 미생물은 주변 엽부의 표면 수분층을 통해

T able 5. Identified hazard, preventive measures and determined CCPs in each step of the
production of minimally processed vegetables

Process step Hazard Preventive measures CCP

1 Chilling pathogene growth vacuum or cold water cooling, moisturing CCP 1

2 Storage growth
contamination

temperature control, stock rotation
cleaning and disinfection of storage room

CCP 2
CCP 3

3 Preparation growth
contamination

time/temperature control
regular waste removal
hygiene preparation area
good personal hygiene and training

CCP 4
CCP 5

4 Cutting contamination cleaning in-place and disinfection CCP 6

5 Washing growth temperature control of wash water
chlorination of wash water, no reuse

CCP 7

6 Rinsing growth drinking water, no reuse CCP 8

7 Centrifugation contamination cleaning in-place and disinfection
control of centrifugation speed and time

CCP 9

8 Packaging contamination hygiene of packaging machine
integrity test

CCP 10

9 Labelling

10 Packaging

11 Storage growth temperature control, stock rotation CCP 11
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생장점 근처의 깊숙한 속잎까지도 파고든다. 한편

작업자에 의한 오염은 작업장에 들어오고 나갈 때

보호 장구(위생모, 장갑 등)를 바꾼다던가 작업전 반

드시 세수를 하고 질병의 유무를 사전 보고하는 등

의 개인 위생관리를 철저히 하며 동시에 지속적인

교육을 반복함으로서 상당히 억제할 수 있다(ICMSF,

1988, Scandella & Leteinturier , 1989). 또한 공장 내

부는 병원균의 오염이나 증식을 방지하기 위해 온도

제어는 물론 위생 장비 및 시설물의 구조를 잘 고안

하여 운영해야 한다. 특히 원재료와 최종제품을 각

기 구분해서 저장하는 설비를 갖추어야 상호 오염을

막을 수 있으며, 작업장 표면은 반드시 위생 처리에

알맞도록 완비되어야 하는데 절단면이 있거나 표면

에 흠집이 있으면 위생관리가 불가능하고 잠재적인

오염원으로 작용하게 된다. 세척 작업이 효과적으로

이루어지게 되면 가공 잔해물이 모두 제거되어 미생

물이 자랄 수 없고 그로 인해 제품이 오염되지 않으

며, 아울러 소독 과정을 통해 표면에 잔류하는 어떠

한 미생물도 깨끗이 없앨 수 있다(CCP 3, CCP 6,

CCP 9). 작업장에서 가공 폐기물을 제때 치우는 것

도 위생 상태를 유지하는데 있어 필수적인 과정이며

(Brown & Gould, 1992), 알맞은 저장 설비 및 저장

용기를 적절히 사용하는 동시에 쓰레기 처리 시스템

을 잘 고안하여 가동함으로서 제품의 미생물 오염을

방지하여야 한다.

식품 가공장비 측면에서도 절단기나 세절기는 일

반적으로 기계 구조가 복잡하여 세척이 용이하지 않

고 이로 인해 세균이 번식할 수 있기 때문에 잠재적

오염원(CCP 6) 역할을 할 수 있다(Garg et al.,

1990). 더욱이 모터나 변속 장치에서 발생한 열이

기계 전체로 발산되지 않을 경우, 특정 부위가 가열

되어 미생물 번식에 적합한 온도조건이 형성될 수도

있다(Brown & Gould, 1992). 단순 세척(CCP

7)만으로는 채소에 잔류하고 있던 미생물이 부분적

으로 제거될 뿐이므로(Garg et al., 1990), 흔히

세척수에 구연산, 솔빈산, 젖산, 항생제 등의 항균

성 물질을 첨가하여 제균 효과를 향상시킬 수 있다.

그러나 대부분의 경우 유효 염소함량 50∼100

ppm의 차아염소산염(hypochlorite) 용액을 주로 사

용하는데(Adams et al., 1989), 이때 소독제로서 염

소제재의 효과는 첨가 농도, 접촉 시간, 온도, pH,

세척수의 유기질 함량 등에 따라 달라진다

(Mazollier , 1988). 일부 국가에서는 식품에 직접 접

촉하는 방법으로 염소제재를 사용하는 것이 금지되

어 있는 게 사실이지만 그럼에도 불구하고 관행적으

로 자주 사용된다. 다행히 최종제품의 잔존 염소함

량은 이후 연속되는 수세과정을 거치면서 크게 감소

된다.

절단 채소류 제품의 저장수명을 연장하는데 있어

매우 중요한 처리가 바로 수세(CCP 8)와 원심분리

에 의한 건조(CCP 9) 과정이다. 절단 공정에서 유

출된 식물체의 세포액을 수세처리에 의해 제거하고

원심분리하여 표면의 수분을 제거하는데(Bolin &

Huxsoll, 1991), 이때 수세 용수는 반듯이 음용수

만을 사용하여야 한다. 한편, 가공 처리를 마친 채

소류 제품의 포장시(CCP 10) 적정 투과 특성을 갖

는 필름재질을 선택해야만 환경기체조절포장(MAP)

의 효과를 볼 수 있다. 예를 들어 포장재로 선정된

필름의 기체 투과도가 낮을 경우에는 포장 내부의

산소농도가 지나치게 낮아져 결과적으로 혐기적 호

흡이 유발되고, 이로 말미암아 내용물의 냄새나 풍

미가 바람직하지 않게 변한다. 더욱이 혐기적 조건

에서는 Clos tridium botulinum과 같은 혐기성 병

원균이 증식할 위험성도 존재한다(Day, 1992). 가

열 밀봉작업 자체가 매우 세심한 주의를 요하므로

가스 분석이나 육안 검사를 통해 포장재의 밀봉 결

함 여부를 확인하여야 하는데, 만일 포장에 결함이

있는 제품이 발견되면 반듯이 제거하여야 한다

(Scandella & Leteinturier , 1989).

중점관리사항으로 지정된 제조공정에 대해서는 일

정 한계수준을 정하여 적절한 제어가 이루어져야 한

다(제 9단계). 이들 중점관리사항은 자주 점검하여

공정 제어가 확실한지를 확인해야 하며(제 10단계),

중점관리사항이 제대로 제어되지 않는 것으로 감지

될 때에는 바로 수정 조치가 이루어질 수 있도록

HACCP 계획을 설계해야 한다(제 11단계).
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4.9. 제 9단계: 중점관리사항의 한계기준

설정(원칙 3)

한계기준이란 허용 또는 불용을 결정하는 특정 값

으로 정의할 수 있는데, 각각의 중점관리사항에는

위해요소를 허용한계 수준이하로 제거, 감소, 방지

하기 위하여 적절히 제어해야 할 한가지 또는 그 이

상의 조절인자가 포함된다. 일반적으로 흔히 사용되

는 조절인자로는 온도, 체류 시간, 유속, 수분 함량

또는 수분활성도, pH, 무게 등을 예로 들 수 있다.

이들 조절인자의 한계기준이란 중점관리사항의 안전

성을 확보하는 경계선 역할을 하므로, 한계기준을

설정하기에 앞서 중점관리사항과 관련된 모든 조절

인자를 우선 확인하여야 한다. 그 다음으로는, 어느

정도의 값 또는 수준에서 이들 각각의 조절인자가

안정성에 위해를 미치게 되는가 하는 점이다. 이러

한 질문에 대답하기 위해서는 법적 기준, 지침, 문헌

자료, 실험 결과, 전문가 조언과 같은 구체적인 근

거에 기초하여한계기준에 대한정보를 확보해야한다.

T able 6에는 병원균 증식과 관련하여 중점관리사

항의 주요 조절인자에 대한 한계기준을 나타내었다.

냉장 품목인 신선 편의식 채소류의 경우, 생체의 호

흡으로 인해 열이 발생하기 때문에 제품의 중심부

온도를 온도 조절시 기준점으로 잡는데, 일반적으로

4℃를 한계기준으로 정하고 있다(Anon, 1988).

특히 CCP 11단계의 제품 온도와 체류 시간에 대한

한계기준은 CCP 2에서와 동일함을 명심할 필요가

있다. 또한 외관검사와 같은 주관적인 자료에 근거

하여 한계기준을 설정할 때는 허용과 불용의 판단이

명확한 기준에 의거해야 하며, 이를 위해서는 반드

시 훈련과정이 필요하다.

T able 6. Critical limits, monitoring system and corrective action, established for the CCPs
for the hazard of growth of pathogens in the production of minimally processed vegetables

CCP Critical limits Monitoring system Corrective action plan

CCP 1 product center temp. < 4℃ temperature data logging each batch,
two samples

reprocess until product center
temperature reach limit

cooling time < 30 min automatic registration of fill weight,
pressure, and temp. of vacuum
chamber or cold water tank

adjust cooling rate of vacuum
chamber or cold water

CCP 2
(CCP 11)

product center temp. < 4℃ air temperature chart recording
check product temp. of each shift

adjust air cooling rate

storage raw materials max. 48 h labelling (bar code) of raw materials
continuous stock monitoring

adjust production scheme
place product on hold, investigate,
and take appropriate action

CCP 4 air temperature of
preparation room < 12℃

temperature chart recording
visual inspection every 2 h

adjust air cooling rate

residence time of
vegetables < 10 min

supervision adjust line speed

CCP 7 temp. of washing water < 4℃
water flow rate > 5 l/kg product
available chlorine > 100 ppm

continuous temperature monitoring
supervision at start of each batch
laboratory check on chlorine level

adjust cooling rate of wash water
adjust flow rate
adjust chlorine dosage

CCP 8 temp. of rinsing water < 4℃ continuous temperature monitoring adjust cooling rate of water
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4.10. 제 10단계: 중점관리사항의 점검

체계(원칙 4)

점검 체계란 구체적으로 모든 중점관리사항이 작

업규정에 따라 운영되고 향후 확인과정에서 사용할

목적으로 수행사항을 정확하게 기록하는 일련의 관

리방법을 말한다. 이러한 점검 과정에서 중점관리사

항의 적절한 제어 여부를 감지할 수 있어야 하는데

가장 이상적인 것은, 점검 체계를 통해 제어관련 정

보를 제때에 얻음으로서 수정 조치를 즉각 취하여

제품을 수거하거나 불합격 처리하기 전에 제조공정

을 정상적으로 조절할 수 있어야 한다. 이러한 측면

에서 미생물 검사는 일정 시간을 소모해야하는 특성

때문에 중점관리사항의 점검방법으로서 그다지 효과

적이지 못하다. 점검 체계를 수립하여 효과적으로 이

행하기 위해서는 점검해야할 사항이 무엇인지, 어떻

게, 어디서, 언제, 누가 책임을 지고 수행할 것인가

를 철저히 고려하여 계획을 세워야 한다.

T able 6에는 병원균 증식이라는 위해요소에 대한

중점관리사항의 점검방법을 나타내었다. 가능한 한

연속적인 on- line 측정방법을 이용하여 측정값이 한

계기준을 넘지 않도록 공정조건을 조절할 수 있어야

한다. 일반적으로 온도, 압력, 유속, 충진율 등에 대

해서는 이러한 측정이 가능하지만, 공정 환경이나

식품의 종류에 따라서는 이들 물리적 인자를 측정하

는데 표준 장비를 사용할 수 없는 경우도 있다. 예

를 들어 저온 저장고의 공기 온도를 점검할 때는 온

도 분포를 확인하기 위해 저장고의 크기와 냉각 장

치의 수에 따라 여러 개의 센서를 사용해야 할 필요

가 있다. Willocx 등(1994)은 상품 진열대 안에서

도 5℃ 이상 온도차이가 있으며, 실제 온도와 표시

온도에서 10℃ 이상 차이나는 것을 확인한 바 있다.

따라서 저장고나 진열대 등에서 센서의 위치를 잡을

때 공기 온도가 가장 높은 지점을 정하여 보관하고

있는 식품의최고 온도를나타낼 수있도록 해야한다.

개인 위생과 식품의 위생적인 취급 여부를 점검하

기란 매우 어려운 일이지만, 식품의 안전성 확보를

위해서는 필수적인 사항이다. 화장실을 이용한 다음,

손을 대고 기침 또는 재채기한 후, 원재료의 취급

후, 손에 흙이 묻거나 다른 오염원이 닿은 경우 반

드시 작업자는 세수를 하도록 교육 및 훈련을 해야

만 오염 가능성을 최소화할 수 있을 것이다(ICMSF,

1988).

4.11. 제 11단계: 수정 조치 계획(원칙 5)

점검 결과 한계기준을 넘어섰을 때는 즉각 일정한

수정조치 계획이 적용되어 중점관리사항이 확실하게

조절될 수 있도록 조처해야 한다. 또한 중점관리사

항이 제대로 관리되지 않은 시기에 생산된 제품은

즉시 처분할 수 있도록 권한이 주어져야 하는데, 수

정조치와 처분작업 2가지 모두는 항상 HACCP 기

록에 문서로 보존되어야 한다. 참고로 T able 6에는

제한적이나마 각각의 중점관리사항에 대한 수정조치

계획안이 나열되어 있다.

4.12. 제 12단계: 기록 보존 및 문서화

(원칙 7)

식품 제조공정에 HACCP를 성공적으로 적용하기

위해서는 정확한 기록을 효율적으로 보존하는 것이

필수적이다. 이러한 기록 관리에는 모든 중점관리사

항과 관련된 문서가 다 포함되는데, 즉 작업 과정,

작업 지침 방식, 조절 사항, 공정 점검사항 등이 포

함된다. 매 단계마다 HACCP 절차를 문서화하고

이를 종합적으로 모아 안내서로 만들거나 혹은 품질

관리시스템(QMS)에 통합시킨다. 따라서 모든 기록

에는 작성자의 서명과 날짜를 적어야 하고, 색인을

만들어 추후 수정이나 보완이 용이하도록 하며, 일

정기간 동안은 반드시 보존해야 한다.

4.13. 제 13단계: HACCP 계획안의 검증

(원칙 6)

HACCP 시스템이 제품의 품질관리 계획과 잘 부
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합하는지, 또한 품질보증 측면에서 현재의 HACCP

계획이 대상 제품이나 제조공정에 적당하고 효과적

인지를 확인하는데 검증절차의 의의가 있다.

4.14. 제 14단계: HACCP 계획안의 검토

(원칙 6)

검증 절차 외에, 원재료, 제품, 공정, 소비자 사용

등의 어떠한 변화요인이 발생하면 무엇보다 앞서 자

동적으로 HACCP 계획안을 검토하도록 하는 체계

를 구축할 필요가 있다.

5. 결론

위해요소 중점관리기법(HACCP)은 식품의 안전

성을 확보하고자 문서에 근거하여 검증하는 접근 방

법이다. 이러한 HACCP 기법을 이용하여 제품의

안전성을 확보할 경우 자연스럽게 품질을 향상시키

는데도 도움이 될 것이다. 품질관리라는 기존의 역

행적 방법이 아닌 예방적인 차원에서 품질보증 방법

으로서 HACCP에 대한 관심이 모아지고 있으나, 이

경우에도 검증 목적을 위해 특별히 최종 제품에 대

한 품질검사는 반드시 필요하다. 유럽연합 및 미국의

법령에서는 식품이나 음료의 제조과정에 HACCP

기법을 채택할 것을 점차 강도 높게 요구하고 있다.

식료품 위생에 관한 유럽연합의 법령[COM(91)525]

에 의하면 제품의 안전성 확보 차원에서 식료품의 제

조 및 유통과 관련한 모든 과정에 HACCP를 적용하

도록 규정하고 있다. 제조물 책임(product liability)

제도가 시행되고 있는 상황에서 HACCP 기법을 효

과적으로 활용하여 성공을 거둘 경우, 생산자 입장

에서는 식품의 안전성을 확보하여 다양한 법적 규제

를 극복할 수 있고 또한 문제가 발생했을 때도 자신

을 방어하는데 도움이 될 수 있다. HACCP는 식품

의 안전성을 확보하기 위한 일반적인 접근방법으로

서 이를 적절히 활용하면 식료품의 국제적인 무역거

래에서도 유리하게 작용할 것이다. HACCP 원칙을

적용하여 성공을 거두기 위해서는 잘 정리된 일관된

방법론이 필요하다. 신선 편의식 채소류 제품의 미

생물학적 안전성을 확보하고자, 본 연구에서는 14단

계로 구성된 HACCP 적용 논리를 사용하였다. 즉,

해당 제품 및 제조공정의 특성에 맞는 중점관리사항

선정, 한계기준 설정, 점검체계 확립, 수정 조치 안을

준비하여 실행하는 과정이다. 이러한 HACCP 계획

은 기업의 근로자와 관리자에 의해 하나씩 차근차근

히 진행되는 것이므로, 결과적으로 식품의 안전성을

단번에 확보하는 유일한 해결책이란 없다는 점을 유

의해야 한다.
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