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Abstract

According to lifestyle changes, the consumers’ concern about food also shifts from calories and nutrition to health 
and convenience. Fresh-cut produce is one of the new turns in the consumption pattern of fruits and vegetables. 
The increasing demand for it requires processors to make them stable in quality and safe from microorganisms. 
The results of the evaluation of the production process and hygienic management of fresh-cut lettuce revealed that 
the facilities used, such as the drainage holes, floors, and door knobs, were severely contaminated with microbes, 
and that the work equipment, workbenches, landing nets, and centrifuges were highly contaminated. Accordingly, 
improved production processes and management systems are necessary, as is the implementation of a quality control 
system from the stage of raw-material purchase to the distribution stage.
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신선편이식품은 핵가족화, 맞벌이 확대 및 소득증대 등

으로 소비의 편의성을 추구하게 됨에 따라 크게 증가하였다

(1). 이는 식품의 생산과 유통 방식을 변화시키고 있으며,

식품안전관리의 대상과 방법의 변화를 수반하게 된다(2).

신선편이식품은 특별한 가열공정이 없기 때문에 미생물의

오염 및 증식에 있어 잠재적 위험성을 내재하고 있다. 이와

관련하여 현재 우리나라에서는 즉석섭취 편의식품류를 포

함하는 신선편이식품이 식품공전상 새로운 유형으로 고시

되어 미생물기준규격이 중점 관리되고 있으며, 외국에서도

위해미생물 관리가 중요한 식품으로 분류되고 있다(3,4).

신선편이식품은 절단, 박피 등 가공방법에 의해서 식품 조

직의 손상으로 인한 호흡률 및 효소활성을 변화시켜 품질에

영향을 줄 수 있으며, 가공 및 유통과정을 거치면서 병원성

미생물에 오염될 가능성을 내재하고 있다(5). 신선편이식
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품의 미생물오염 정도는 제품 생산단계보다는 세척 및 포장

단계에서 큰 영향을 받는 것으로 추측되며(6), 이러한 미생

물로 인한 품질저하를 예방하기 위해서 처리공정의 청결유

지를 위한 CIP (Clean In Place) 및 위해가능성이 있는 요소

를 찾아 분석 평가하며 그 위해성을 제거하고 안전성을

확보하기 위하여 중점적으로 관리하는 HACCP (Hazard

Analysis Critical Control Point) 등에 관한 연구가 진행되고

있다(7,8).

신선편이농산물의 시장규모는 5,870~6,890억 원으로, 식

품산업 농산물 구매액의 3.3~3.9% 수준인 것으로 추정하고

있다. 또한, 식품산업의 신선편이 농산물 이용량은 총 25만

톤으로 전체 농산물의 2%로 추정된다(9). 신선편이식품은

저온 상태에서 가공․유통되어 신선하고, 포장되어 있어

위생적이며, 취급하기가 용이하나 원료가 절단, 세척 등의

가공을 거치면서 일반 과일 및 채소보다 품질이 빨리 저하

되므로 품질유지를 위한 가공기술이 필요하다. 신선편이

식품화된 과실 및 채소류에 있어 생리학적 변화(10-12)와

미생물학적 변화(13,14)는 이들 제품의 품질을 저하시키는
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요인으로 생화학적 변화를 일으킬 수 있기 때문에 이를

조절하기 위한 많은 방법들이 연구되어 왔다(15).

신선한 농산물의 양적인 소비증가와 함께 농산물이 안전

하게 공급되길 바라는 소비자 요구도 함께 증대되고 있는

시점에서 아직까지 제품품질을 객관적으로 파악할 수 있는

품질기준이 마련되어 있지 않다는 것은 신선편이식품 산업

의 발전과 국가적 식품안전성 확보에 장애가 될 수 있을

것이다. 신선편이식품은 소비자 신뢰가 우선되어야 하며,

국민건강을 위한 고품질의 신선편이식품 공급을 위해서는

일정 품질수준 이상의 원료농산물이 안정적으로 조달되고

안전한 환경에서 제조, 보관 및 유통될 수 있도록 하는 위생

안전관리 체계가 수립되어야 할 것이다. 이에 본 연구에서

는 신선편이 양상추의 제조 및 유통과정 중의 품질관리

기준을 설정하고자 생산업체를 대상으로 원료, 제조, 유통

단계별로 관리 현황을 조사하여 문제점을 도출하고, 환경

위생검사를 통해 공정단계별 위해요소를 설정하여 이에

대한 개선 및 관리방안을 마련하고자 하였다.

재료 및 방법

실험재료

가공단계별 신선편이 양상추의 미생물 수준을 조사하기

위하여 생산업체를 대상으로 원재료에서부터 제품완성까

지 공정단계별(원료, 절단, 염소처리, 세척, 탈수, 최종제품)

로 1시간의 간격을 두고 3차례 시료를 수집 사용하였다.

미생물 분석

신선편이 양상추의 미생물오염도를 평가하기 위하여 각

포장 단위에서 50 g의 양상추를 무균적으로 채취한 후 멸균

백(Whirl-pak 1195, Nasco Co, Ann Arbor, M, USA)에 넣고

200 mL의 멸균생리식염수를 가하여 60초 동안 stomacher

(400P, Interscience Co, St Nom, France)로 균질화하였다.

이 시료액을 단계적으로 희석하여 일반세균(Petrifilm,

aerobic count plates, 3M Co, St Paul, MN, USA), 곰팡이

및 효모(Petrifilm, yeast and mold count plates, 3M Co, St

Paul, MN, USA), 대장균 및 대장균군(Petrifilm, Escherichia

coli/coliform count plates, 3M Co, St Paul, MN, USA), 황색

포도상구균(Petrifilm, Staph express count plates, 3M Co,

St Paul, MN, USA), 장내세균(Petrifilm, Enterobacteriaceae

count plates, 3M Co, St Paul, MN, USA) 측정용 건조필름배

지와 Oxford Listeria selective agar (Merck Co, Darmstadt,

Germany)에 접종하였다. 시료를 접종한 배지를 37℃에서

배양하였으며 일반세균은 3일 후 붉은색 집락, 대장균 및

대장균군은 48시간 후 각각 기포가 형성된 붉은색 집락과

기포가 형성된 파란색 집락을 황색포도상구균, 장내세균,

리스테리아는 24시간 후 각각 적자색, 기포가 형성된 붉은

집락과 파란색 집락, 검은색 집락을 계수하여 CFU/g으로

표시하였다(16). 실험 결과는 3단위씩 시료를 채취하여 측

정해 얻은 값으로, 평균값과 표준편차로 나타내었다.

표면검사법

제품 가공공정에서 사용되는 주방기구류(칼, 도마, 식기

류), 작업 기구(세척통, 탈수기 등)와작업장 내부벽, 출입구

손잡이, 작업자 손 등을 대상으로 swab test를 실시하였다.

조사 대상 표면의 일정면적을 1 mL 멸균 생리식염수로

적신 멸균 면봉으로 완전히 닦아낸 다음 무균용기에 넣어

이를 10 mL의 멸균생리식염수로 희석하여 균질화한 후

이를 시험용액으로 사용하였다. 실험 결과는 2단위씩 시료

를 채취하여 측정해 얻은 값으로, 평균값과 표준편차로 나

타내었다. 각 샘플의 채취단위는 손은 한쪽 손바닥, 칼은

한쪽 면이고 다른 대상은 7 cm2 이었다.

낙하균검사법

낙하균은 각 공정단계별 작업장 내의 공기를 작업 시작

전과작업 종료 후 2 차례 수집하여 일반세균, 대장균, 황색

포도상구균, 곰팡이 및 효모용 petrifilm을 각각 1 mL의 멸균

생리식염수로 수화시킨 후 작업장 내에서 약 15분 동안

펼쳐놓아 낙하균을 조사하였다.

결과 및 고찰

가공환경 및 시설관리 현황

본 연구에서 조사한 생산업체에서 원료구입 시 가장 중

요시 하는 요인은 외관과 수율이었으며, 원료는 계약재배

를 통해 확보하고 있었다. 원료수확은 이른 아침에 이루어

지고, 수송 시 8℃냉장 탑차를 이용하며, 저장고 내 적재

시 P박스(50×30×30 cm)를 이용해 벽과의 간격을 20 cm

유지하는 것으로 조사되었다. 저장고 내 원료는 종류에 따

라 구분 없이 혼합하여 적재하고, 원료반출은 선입선출을

원칙으로 하나 시료의 상태 등 상황에 따라 달리 이루어지

고 있었다. 일반적으로 수확 후 가공 전까지 저장기간은

5일 이내이며 보관 온도는 4℃ 이었다. 주요 생산품목은

신선편이샐러드, 세척토마토, 김치 등이며, 보유하고 있는

시설은 원료 보관창고, 전처리실, 세척실, 포장실, 예냉실

등이고, 보유 장비로는 탈수기, 세척기, 절단기, 박피기, 포

장기, 선별기가 있었다. 위생관리를 위한 설비로는 공기샤

워, 손소독기, 장화소독기, 쥐 해충방제, 금속검출기를 보유

하고 있었다.

시설 및 제조공정, 기구의 관리현황을 분석하기 위하여

신선편이 샐러드의 가공공정을 조사한 결과, 원료, 정선,

절단, 세척, 소독, 세척, 헹굼, 탈수, 계량, 내포장, 금속검출

기, 외포장, 예냉, 출고 순서로 이루어지고 있었고, 원료와
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작업자의 이동에 따라 작업이 순차적으로 이루어지도록

설계되었다. 시설 면에서 작업장에서 여름에 일시적으로

결로가 발생되기도 하나, 식품위생법 제36조 관련하여 업

종별시설기준에 의거 “식품제조․가공업의 작업장은 원료

처리실․제조가공실․포장실 및 그 밖에 식품의 제조․가

공에 필요한 작업실을 말하며, 각각의 시설은 분리 또는

구획되어야 한다”라는 규정에 따라 교차오염 방지를 위

해 오염구역, 준 청결구역, 청결구역이 벽으로 구분되어

있었다.

기구의 위생관리 현황을 조사한 결과, 제조 공정 시 원료

의 절단 후 세척까지걸리는 시간이짧고, 세척수의 온도는

4±2℃로 유지하며, 소독에는 평균 150 ppm 염소수를 사용

하였다. 기계 및 기구의 세척은 매일 이루어지며 월 1회

차아염소산나트륨으로 소독을 했고, 도구는 매일 세척 및

소독을 실시하였다. 그러나 오염도가 높고 낮음에 따른 채

소를 구분하지 않고 처리하는 등 전처리 및 세척처리 시

따로 구획이 이루어지지 않았고 양상추 세척 장비에는 전날

세척한 양상추의 찌꺼기가 제거되지 않는 등 장비 세척에

대한 위생관리가 필요하다고 판단되었다. 또한, 바닥의 배

수가 원활하지 않아 포장재가 위생단계 없이 청결구역으로

바로 투입되는 등 오염발생의 가능성이 높았다. 그리고 작

업장천장의먼지와 최종제품 보관 시벽에 의한 오염 가능

성, 탈수기의 비위생적 처리로 제품의 오염가능성이 있으

므로 설비 및 기구의 사용 후 청결작업을철저히할 필요가

있는 것으로 조사되었다.

신선편이 제품을 생산하는 업체를 대상으로 제품의 유통

관리기준 설정 및 개선안을 도출하기 위하여 제품의 유통

시 온도관리 방법에 대하여 조사하였다. 그 결과 ‘가' 업체

는 제품관리를 위하여 포장 후 금속검출기에 통과시키고

포장이 완벽한지 재확인했다. 그리고 유통기한은 전문기관

에 의뢰하여 설정하였고, 기한은 5일로 정하였다. 또한, 완

제품을 저온에 보관을 하고 출고까지 cold chain system을

준수한다고 하였다. 각 시설 내 온도관리 방법에 관한 설문

조사 결과 Table 1의 온도가 유지되도록 일일 3회 주기로

확인하여 기록하였다. ‘나' 업체는 제품관리를 위해서는

포장 후 금속검출기를 통과시키고 포장상태를 확인하였고,

Table 1. Temperature control in the facility of fresh-cut
manufacturer

Facility ‘Ga' manufacturer ‘Na' manufacturer

Handling section 7～15℃ 8～12℃

Packaging, storage and distribution
for products 0～5℃ 4℃

Temperature limits for raw
materials and products

5～15℃ ≤20℃

Unpackaged products 7～15℃ 15℃

Refrigerated trucks 0～5℃ 4℃

Retail store shelving 0～5℃ 12℃

포장 외부에 원산지, 함량, 제조원, 유통기한 등을 표시하였

다. 제품은 종류에 따라 0.5～6.0 kg 단위로 포장하고 유통기

한은 7일로 설정하였고, 온도관리에 있어서는 최종제품을

4℃에서 예냉 후 18～24시간 이내에 출고하였으며 이러한

처리 과정 중 일부는 저온유통체계(cold-chain system)를

적용하였다. 각 시설 내 온도는 Table 1과 같이 유지되도록

매일 확인하여 기록하고 있었다.

가공환경 관리수준 평가

신선편이 제품 생산업체를 대상으로 가공시설 및 공정관

리 수준 평가를 위해, 원료 전처리 작업실의 벽, 배수구,

바닥, 출입구 손잡이를 대상으로 미생물오염 정도를 조사

하였다(Table 2). 작업 전 바닥에서는 일반세균이 1.71 log

CFU/unit이 검출되었고, 작업 후에 일반세균은 모든대상에

서 0.98～3.14 log CFU/unit이 검출되었는데 배수구는 3.14

log CFU/unit이 검출되어 작업 중 가장 오염이 심하였고,

바닥도 2.92 log CFU/unit으로 오염이 많이 발생되었다. 대

장균과 황색포도상구균은 작업 전 후 모두에서 검출되지

않았고, 대장균군은 작업 후에 배수구와 바닥에서 약간 발

생하였다. 곰팡이 및 효모는 작업 후에 벽을 제외한 다른

대상에서 검출되었는데 배수구와 바닥은 같은 실험조건에

서 TNTC로 약 4 log CFU/unit의 균에 오염되었을 것으로

추정된다.

Table 2. Changes in microorganisms of preparation room during
process of fresh-cut lettuce

Microorganism Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before process After process

‘Na' manufacturer

Viable cell

Wall -1) 0.98±1.39

Drainage hole - 3.14±0.92

Floor 1.71±2.42 2.92±1.35

Door knob - 2.31±0.02

Mold/Yeast

Wall - -

Drainage hole - TNTC
2)

Floor - TNTC

Door knob - 1.35±0.50

Coliform group

Wall - -

Drainage hole - 0.96±0.65

Floor - 0.56±0.79

Door knob - -
1)-: not detected.
2)TNTC: too numerous to count.
*Escherichia coli, Staphylococcus aureus were not detected.

세척 작업실의 시설물을 대상으로 미생물오염 정도를

조사한 결과, 작업 전에 바닥에서 일반세균과 곰팡이 및
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효모가 약간 검출되었고, 작업 후에는 벽을 제외한 다른

대상에서 일반세균과 곰팡이 및 효모가 검출되었다(Table

3). 이들 미생물은 작업 후에 약 0.07～1.93 log CFU/unit이

증가하였고, 배수구에서는 작업 후에 황색포도상구균도 검

출되었다. 포장실의 벽, 배수구, 바닥, 출입구 손잡이를 대

상으로 미생물오염 정도를 조사한 결과(Table 4), 작업 전에

배수구에서 대장균군이 일부 검출되었고, 작업 후에는 출

입구 손잡이에서 일반세균과 대장균군이, 바닥에서는 대장

균군이 검출되었다. 일부를 제외하고는 전반적으로 작업

중에 오염이 심해지지 않고, 발생하지 않은 경우도 있으나

출입구 손잡이의 경우 일반세균이 1.20 log CFU/unit으로

다른곳에 비해 오염이심해 세심한 관리가 필요한 것으로

판단되었다. 이처럼 미생물오염 정도를 조사한 결과, 전반

적으로 작업 중에 배수구 및 바닥의 오염과 출입구 손잡이

와 같이 작업자의 손이 닿는 곳의 오염도가 심한 것으로

조사되었다. 이는 재료로 전이될 가능성이 높으므로 재료

에 손이 직접 닿지 않도록 하는 등 이에 대한 지속적인

관리가 필요할 것으로 사료되었다.

Table 3. Changes in microorganisms of washing room during
process of fresh-cut lettuce

Microorganism Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before process After process

‘Na' manufacturer

Viable cell

Wall -1) -

Drainage hole - 1.93±0.08

Floor 0.33±0.46 0.40±0.14

Door knob 1.65±0.35

Mold/Yeast

Wall - -

Drainage hole - 1.75±0.02

Floor 0.81±1.15 2.74±0.21

Door knob - 0.35±0.49

Staphylococcus
aureus

Wall - -

Drainage hole - 0.15±0.21

Floor - -

Door knob - -
1)
-: not detected.

*
Coliform group, Escherichia coli were not detected.

신선편이 제품 생산업체 중 2개 업체를 대상으로 공정단

계별 위생점검을 실시하였다. 조사 업체 모두 공정단계별

작업장 내 낙하균을 조사한 결과 일반세균과 곰팡이 및

효모는 발견되었으나 대장균, 대장균군, 황색포도상구균은

발견되지 않았다(Table 5). ‘가’ 업체에서 검출된 일반세균

은 세척작업실과 포장실에서 1.00 log CFU/unit 이상 이었

고, 곰팡이 및 효모는 포장실의 오염이 다른곳에 비해높았

다. ‘나’ 업체의 경우에는 원료 전처리작업실에서 일반세균

과 곰팡이 및 효모가 일부 검출되었고, 세척작업실에서 일

반세균이 0.26 log CFU/unit 검출되었다. 전체적으로 낙하

균 오염 정도는 크지 않으나, 원료 전처리 작업실에서는

원료를 취급함에 따라 원료 표면에 있는 흙이나 미생물이

공기 중으로 퍼져 검출되는 경우도 있고 세척작업실에서

검출된낙하균의 경우 작업 공정 중 제품을 오염시킬 가능

성이 있으므로작업장 내 공기 유입시 필터를 사용하거나,

천장 등작업시설의 청소작업을 통해낙하균을감소시키거

나 검출되지 않도록 하는 등 이에 대한 관리가 필요할 것으

로 판단되었다.

Table 4. Changes in microorganisms of packing room during
process of fresh-cut lettuce

Microorganism Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before process After process

‘Na' manufacturer

Viable cell

Wall -1) -

Drainage hole - -

Floor - -

Door knob 1.20±0.23

Mold/Yeast

Wall - -

Drainage hole - -

Floor - -

Door knob - -

Coliform group

Wall - -

Drainage hole 0.66±0.93 -

Floor - 0.24±0.34

Door knob 0.66±0.93
1)
-: not detected.

*Escherichia coli, Staphylococcus aureus were not detected.

Table 5. Changes in microorganisms in the air of rooms during
process of fresh-cut lettuce

Species Sampling point
log CFU/unit

‘Ga' manufacturer ‘Na' manufacturer

Viable cell

Handling section 0.58±0.60 0.10±0.17

Washing section 1.19±0.24 0.26±0.24

Packaging section 1.37±0.01 -1)

Mold/Yeast

Handling section 0.66±0.26 0.20±0.17

Washing section 0.54±0.43 -

Packaging section 0.88±0.28 -
1)
-: not detected.

*
Coliform group, Escherichia coli, Staphylococcus aureus were not detected.

가공공정 및 설비의 관리수준 평가

신선편이식품 가공공정의 흐름에 따라 사용 설비, 도구

및 작업자의 손을 대상으로 미생물오염도를 조사하였다
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(Table 6). ‘가’ 업체에서의 미생물 오염도 조사 결과, 원료

전처리 및 절단 작업 단계에서는 작업 전에 작업대에서

일반세균이 0.24 log CFU/unit, 곰팡이 및 효모가 0.15 log

CFU/unit이 발견되었다. 작업 후에는 최소 0.30 log

CFU/unit에서 최대 5.17 log CFU/unit까지 미생물이 증가하

였는데 일반세균의 경우 도마와 작업대에서 각각 5.17, 4.48

log CFU/unit이 검출되면서 작업 중 가장 많이 오염되는

곳으로 조사되었고, 곰팡이는 칼과 도마에서 2.28, 2.63 log

CFU/unit이 검출되어 다른대상보다 오염이더심한 것으로

조사되었다. 대장균군은 작업 전반에 걸쳐 발견되지 않았

고, 황색포도상구균은 작업 후에 작업자의 손과 작업대에

서 각각 1.21, 0.30 log CFU/unit이 검출되었다. 전반적으로

작업 후에 많은 수의 미생물에 오염이 되지만 청소를 통해

작업 전에는 거의 모든 미생물이 제거되었다. 그러나 작업

대에서 일부 미생물이 발견되었으므로더세심한 위생관리

가 필요하다고 판단된다. ‘나’ 업체 조사 결과, 원료 전처리

및 절단 작업단계에서 작업 전에 일반세균이 0.24～1.88

log CFU/unit 정도 검출되었고 손과 칼에 많은 균이 존재하

였다. 작업 후에는 3.56～5.07 log CFU/unit 수준으로 증가하

였고칼과 도마의 일반세균 검출이높았다. 곰팡이 및 효모

분석결과 작업 전에는 칼에서 0.63 log CFU/unit 검출되었

고, 작업 후에는 conveyor를 제외한 모든 대상에서 0.67

log CFU/unit～TNTC까지 존재하였는데 도마의 증가율이

가장 높았다. 대장균군은 작업 전에 칼에서 0.25 log

CFU/unit 검출되었고, 작업 후에 칼은 1.19 log CFU/unit

증가하였고, 도마에서도 0.15 log CFU/unit가 검출되었으나

다른 대상에서는 검출되지 않았다. 황색포도상구균을 조사

한 결과, 작업 전에는존재하지 않았으나작업 후에작업자

손과 도마에서 1.10～1.93 log CFU/unit이 검출되었다. 청소

후에는 대부분작업 후에 비해감소하거나 완전히제거되었

으나 원료 conveyor 등에서 일부 증가하여 청소 및 소독방

법의 개선이 필요하다고 판단되었다. 전반적으로 모든 미

생물 군에서 도마의 작업 후 증가율이 높았으나 대부분

청소 후에 완전히 제거되었으며, 일반세균의 경우 작업 전

에 모든 대상에서 검출되어 제품 오염에 영향을 미치지

않도록 이에 대한 방안마련이 필요한 것으로 판단되었다.

Table 7과 같이 세척 및 살균공정 단계에 따라 작업장

내 오염 가능성이 있는 설비를 대상으로 미생물오염 정도를

조사한 결과, 대장균군과 황색포도상구균은 검출되지 않았

다. 작업 전에는 곰팡이 및 효모만 conveyor와 뜰망(landing

net)에서 각각 0.15, 0.65 log CFU/unit가 검출되었고, 작업

후에는 일부대상에서 일반세균과 곰팡이 및 효모가 검출되

었다. 작업 후에 일반세균은 1차 세척통과 conveyor, 2차

세척통, 뜰망(landing net)에서 0.50～1.42 log CFU/unit 정도

검출되었고, 이 중 1차 세척통과 conveyor에서 많이 검출되

었다. 곰팡이 및 효모도 일반세균과 유사하게 작업 후에

1차 세척통과 conveyor, 뜰망에서 검출되었는데, 뜰망의

Table 6. Changes in microorganisms of hand and tools during
process of fresh-cut lettuce

① ‘Ga' manufacturer

Species Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before process After process

Viable cell

Hand -
1)

3.49±0.01

Knife - 3.01±0.59

Cutting board - 5.17±0.20

Workbench 0.24±0.34 4.48±0.01

Conveyor - 2.50±0.09

Mold/Yeast

Hand - 2.13±0.04

Knife - 2.28±0.34

Cutting board - 2.63±0.38

Workbench 0.15±0.21 1.08±0.39

Conveyor - 1.06±0.09

Staphylococcus
aureus

Hand - 1.21±0.45

Knife - -

Cutting board - -

Workbench - 0.30±0.43

Conveyor - -
1)
-: not detected.

*
Coliform group, Escherichia coli were not detected.

② ‘Na' manufacturer

Microorganism Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before
process After process

After
cleaning

Viable cell

Hand 1.83±0.19 3.56±0.13 -1)

Knife 1.88±1.06 4.93±0.40 2.60±0.56

Cutting board 1.44±0.76 5.07±0.08 -

Workbench 0.70±0.14 3.90±0.16 -

Conveyor 0.24±0.34 4.09±1.18 1.65±2.33

Mold/Yeast

Hand - 0.67±0.95 -

Knife 0.63±0.46 1.79±0.73 TNTC2)

Cutting board - TNTC -

Workbench - 0.76±0.40 0.54±0.76

Conveyor - - TNTC

Coliform group

Hand - - -

Knife 0.25±0.35 1.19±0.21 0.70±0.99

Cutting board - 0.15±0.21 -

Workbench - - -

Conveyor - - 0.15±0.21

Staphylococcus
aureus

Hand - 1.10±0.03 -

Knife - - -

Cutting board - 1.93±0.52 -

Workbench - - -

Conveyor - - -
1)
-: not detected.

2)
TNTC: too numerous to count.

*Escherichia coli was not detected
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Table 7. Changes in microorganisms of tools for washing during
process of fresh-cut lettuce

Microorganism Sampling point

Sampling time (log CFU/unit)

Before
process

After
process

After
cleaning

‘Na' manufacturer

Viable cell

Washing vat 1 -1) 1.41±0.33 -

Conveyor - 1.42±0.54 -

Washing vat with chlorine - - -

Washing vat 2 - 0.50±0.71 -

Landing net - 0.89±0.12 0.65±0.92

Washing vat 3 - - -

Mold/Yeast

Washing vat 1 - 0.44±0.63 -

Conveyor 0.15±0.21 0.58±0.39 -

Washing vat with chlorine - - -

Washing vat 2 - - -

Landing net 0.65±0.92 0.97±0.70 0.24±0.34

Washing vat 3 - - -
1)-: not detected.
*Coliform group, Staphylococcus aureus were not detected.

오염이 가장 심했다. 청소 후에 대부분의 미생물이 제거되

었으나뜰망에서는 일반세균과 곰팡이 및 효모가 일부 검출

되어 이에 대한 위생조치가 필요한 것으로 판단되었다.

탈수, 선별 및 분배 단계의 설비 및 도구와 작업자 손을

대상으로 미생물 오염도를 측정한 결과 ‘가’ 업체의 경우,

일반세균수는 작업 전에 작업자 손과 탈수기 통을 제외한

모든 대상에서 0.15～3.93 log CFU/unit의 균이 발견되었고

탈수기와 conveyor의 오염도가 가장 심했다(Table 8). 작업

후에는 작업자의 손과 탈수기 통의 증가율이 다른 대상에

비해 높았다. 일반세균수는 전반적으로 탈수기 내부에 오

염이 가장 심했고, 작업 전에도 높은 수준으로 오염되어

있어 꾸준한 위생관리가 필요하고, 작업자 손도 작업 후에

는 오염 증가율이 가장 높아 개인 위생관리도 필요하다.

곰팡이 및 효모 조사결과도 일반세균과 마찬가지로 작업

전 후에 탈수기 내부의 오염이 가장심했고, 그 외에 탈수기

와 관련된 도구들의 작업 후 오염도 심한 것으로 조사되었

다. 전반적으로 작업 전 오염도가 높아 철저한 위생관리가

필요한 것으로 사료된다. ‘나’ 업체를 조사한 결과, 일반세

균은 작업 전에 탈수기, 중량측정기 하부, 작업자 손에서

0.93～3.08 log CFU/unit 범위로 검출되었고, 곰팡이 및 효모

는 탈수기 용기 내부에서도 검출되었는데 그 범위는 0.66

log CFU/unit～TNTC까지 오염된 것으로 조사되었다. 황색

포도상구균은 탈수기에서 0.24 log CFU/unit가 검출되었고,

다른 대상에서는 검출되지 않았다. 작업 후에는 모든 대상

이 일반세균에 오염된 것으로 조사되었는데 그 범위는 1.2

0～3.89 log CFU/unit로 탈수기의 오염도가 높았고, 증가율

Table 8. Changes in microorganisms of tools for sorting and
packing during process of fresh-cut lettuce

① ‘Ga' manufacturer

Species Sampling point
Sampling time (log CFU/unit)

Before process After process

Viable cell

Centrifuge 3.93±0.22 4.34±1.24

Container in centrifuge -
1)

2.45±0.09

Workbench 0.93±0.65 1.42±0.87

Support of container 0.15±0.21 1.67±0.83

Hand - 1.49±0.69

Mold/Yeast

Centrifuge 3.65±0.41 4.64±0.00

Container in centrifuge - 1.64±0.09

Workbench 0.75±0.07 0.59±0.83

Support of container - 1.75±1.17

Hand - -

Staphylococcus
aureus

Centrifuge - 0.30±0.43

Container in centrifuge - -

Workbench - 0.30±0.43

Support of container - -

Hand - -
1)-: not detected.
*Coliform group, Escherichia coli were not detected.

② ‘Na' manufacturer

Microorganism Sampling point

Sampling time (log CFU/unit)

Before
process

After
process

After
cleaning

Viable cell

Centrifuge 3.08±0.87 3.89±0.56 2.24±0.33

Container in centrifuge -1) 1.93±1.08 -

Workbench - 1.20±0.01 -

Support of balance 0.93±1.31 1.77±0.03 1.04±0.62

Hand 1.11±0.12 2.26±0.07 -

Mold/Yeast

Centrifuge TNTC2) TNTC TNTC

Container in centrifuge 0.66±0.93 1.11±1.57 TNTC

Workbench - - 0.35±0.49

Support of balance 1.49±1.43 TNTC 2.13±0.10

Hand 0.24±0.34 0.84±1.19

Staphylococcus
aureus

Centrifuge 0.24±0.34 0.25±0.35 -

Container in centrifuge - - -

Workbench - - -

Support of balance - - -

Hand - - -
1)
-: not detected.

2)
TNTC: too numerous to count.

*Escherichia coli was not detected.
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은 탈수기 용기 내부가 가장컸다. 곰팡이 및 효모는작업대

를 제외한 나머지 대상에서 0.84 log CFU/unit～TNTC 범위

로 검출되었으며 탈수기와 중량측정기 하부의 오염이 가장

심했다. 황색포도상구균은 작업 후에도 탈수기에서만 검출

되었고, 그 수준은 0.25 log CFU/unit로 크게 증가하지 않았

다. 청소 후에는 일부 곰팡이 및 효모를 제외한 다른균들은

대부분 감소하거나 제거되었는데 일반세균은 탈수기와 중

량측정기 하부에서 검출되었고, 곰팡이 및 효모도 탈수기

와 탈수기 용기 내부, 중량측정기 하부 등작업자 손을 제외

한 다른 대상에서 모두 검출되었다. 전반적으로 모든 설비

가 작업 전과 청소 후에 일부 균에 오염되어 있었고, 특히

탈수기는 비위생적인 처리로 최종제품을 오염시킬 가능성

이 높으므로 설비 및 기구의 사용 후 청결작업을 철저히

할 필요가 있을 것으로 판단되었다.

위생 설비는작업자 개인위생설비와 가공시설 및 환경위

생관리를 위한 설비로 구분된다. 개인위생관리 기구로는

소독수, 소독조, 세정조, 세정도구, 손건조기(종이타올) 등

이 필요하며, 개인위생관리 설비로는 손 소독기, 신발 소독

조, 장화세척기, 의복소독(분무)기, air shower, 끈끈이 등이

있다. 신선편이식품 가공공장 내 설비는 작업장으로 인입

되는 원료와 최종제품이 분리되도록 해야 하며, 위생적이

고 안전한 신선편이식품의 제조 및작업의 편이성을 위해서

는작업자 동선, 제품, 장비 및 공기의흐름을 고려한 시설의

배치가 필요하다. 원료 및 제품과 접촉되는 설비는 표면이

매끄럽고 부식성이 없으며 내수성이면서 틈이나 구멍이

없어야 할 것이며, 장비나 기구 및 용기로 인해 미생물이

2차 오염되지 않도록 하고불쾌한냄새 및맛을 전이시키지

않도록 관리가 필요하다. 정부에서는 농산물의 안전성 확

보를 통하여 농식품으로 인한 위해사고를 미리 예방하기위

해 우수농산물관리제도(GAP, Good Agricultural Practices),

위해요소중점관리제도(HACCP), 이력추적관리제도(traceability

system) 등 다양한 정책들을 강구하고 있다(17). 이와 같이

품질 및 안전성이 우수한 신선편이 농산 식품을 제조․유통

시키기 위해서는 제조장의 구조․설비를 비롯하여 원자재

의 구입으로부터 제조․포장․출하에 이르기까지의 생산

공정 전반에 걸쳐 충분한 조직적 관리 하에 식품을 생산하

는 체제의 확립이 필요할 것으로 사료된다.

요 약

신선편이식품 생산업체의 가공환경에 대한 관리수준 평

가 결과, 공통적으로 작업 중에 배수구 및 바닥의 오염과

출입구 손잡이와 같이 작업자의 손이 닿는 곳의 오염도가

심한 것으로 조사되었다. 이는 재료로 전이될 가능성이 높

으므로 재료에 손이 직접 닿지 않도록 하는 등 이에 대한

관리가 필요할 것으로 사료되었다. 낙하균의 조사 결과,

전체적으로 오염 정도는 크지 않으나, 원료 전처리 작업실

에서는 원료 표면에 있는 흙이나 미생물이 작업과정에서

공기 중으로 퍼져 검출되는 경우도 있고 세척작업실에서

검출된낙하균의 경우 공정 중의 제품을 오염시킬 가능성이

있으므로작업장 내 공기 유입시 필터를 사용하거나, 천장

등 작업시설의 청소 작업을 통해 낙하균을 감소시키거나

검출되지 않도록 하는 등 이에 대한 관리가 필요할 것으로

판단되었다. 가공공정 및 설비에 대한 관리수준 평가에서

는 전반적으로 모든 미생물 군에서 도마 작업 후 증가율이

높았으나 대부분 청소 후에 완전히 제거되었다. 다만, 일반

세균의 경우 작업 전에 모든 대상에서 검출됨에 따라 제품

이 오염되지 않도록 이에 대한 처리방안이 필요한 것으로

판단되었다. 또한, 설비를 대상으로 미생물오염 정도를 조

사한 결과, 청소 후에 대부분의 미생물이 제거되었으나 뜰

망에서는 일반세균과 곰팡이 및 효모가 일부 검출되어 이에

대한 위생조치가 필요한 것으로 판단되었다.
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