附件2

各类优秀基地的典型做法

一、蔬菜水果基地

（一）高标准的基地建设，重视质量管理

基地建设方面，基地均按照高标准农田要求，科学规划种植面积和内部功能分区，如种苗培育、种植区、农资供应储存区、检验室等。基地内水、电、大棚、两膜一网、水肥灌溉等生产设施配备齐全，运输道路、排水沟、水渠硬底化等基础设施建设良好。

在质量管理方面，各基地根据无公害农产品系列标准、有机产品标准等相关技术规范，制定适用于基地的技术规程和质量管理制度。不仅在基地各功能区有上墙的制度，还将技术规程和制度印刷装订成册，发放给各岗位员工。各基地配备了专业的生产和质量管理人员和设施齐全的检测室，对生产全过程进行技术指导、对质量安全进行严格把关，全面保障基地农产品的质量安全。
（二）因地制宜，合理利用耕地资源

每年5-10月广东进入高温高湿的气候环境，不适宜叶菜的种植，较难保证农产品的质量安全，因此部分企业根据不同气候条件设立了南北基地，既保证了农产品的质量安全，又能实现蔬菜周年均衡供应。北方基地大都选择了日照长、昼夜温差大、水资源丰富、土壤肥沃等自然环境优越的地区，南方基地则集中在深圳周边地区。夏秋季在北方种植蔬菜，冬春季在南方种植蔬菜，灵活安排生产时期，南北基地种植周期互补，每个基地种植半年休耕或轮作半年，合理利用耕地资源，既能提高土地效能，实现可持续发展，又避免了土地撂荒。

（三）分工明确，岗位专业化、精细化

基地的管理分工明确，实行流水线式和梯度的管理模式。由生产总管进行场部整体生产安排、作物品种搭配、整地、播种、定植、施肥、施药、灌溉、采收等田间管理，下设不同的技术岗位，包含农药配药师和施药技术工、施肥技术工、喷水技术工、打地技术工、播种间苗及采收技术工、田间运输技术工、质检技术人员、加工区操作人员及仓库管理技术人员等，让每个岗位实现专业化和精细化，以保证产品的质量。

二、畜禽蛋奶基地

（一）产学研深度融合，推动行业高质量发展

基地“以产养研，以研促产”，联合优势科研力量，聚焦猪场粪污处理、种猪繁育、能繁种猪专用代谢中间产物营养包研制及应用、生猪养殖减抗增效产品研发、非瘟防控等关键技术，不断研发节本增效的现代化养殖技术，同题共答，联合攻关，互促共赢，促进研发成果落地，高起点、高标准、高效率构建现代养殖体系，着力提升供给保障能力，引领产业高质量发展。
（二）智能化养殖，确保产品质量安全

基地通过智能化设备和技术的应用，有效减少资源浪费，提高养殖密度，从而实现更高的利润空间。传感器、监控系统以及数据分析技术监测养猪环境中的温度、湿度、氨气浓度等因素，并及时调整猪舍内部的环境条件，创造出更适宜猪只生长的环境。

基地的智能化喂养系统根据猪只的需求，提供精确的饲料和水源，减少过量喂养和浪费，提高饲养的效益。通过实时监测和精确控制猪舍的环境参数，如通风、温度和湿度等，有效减少氨气等有害气体的排放，降低对周围环境的污染。

智能化养猪技术更好地实现了对产品质量、安全和可追溯性的要求。

三、水产基地

（一）严格的产品准出制度，保障农产品质量安全

基地配置专业的检测室和检测人员，可进行产品病害、药物残留监测，并且长期委托第三方有资质的检测公司定期对产品进行药物残留定量检测。每批次产品需取得合格报告后方可上市。
（二）完善的管理体系，确保产品质量的可追溯性

基地制定了全面的管理制度和质量管控措施，包括养殖操作规程、疫苗药物的管理、可追溯制度、紧急事件和突发情况的应急处理措施等。配备专业的质量管理人员，对养殖过程中的农业投入品和兽药使用、疫病防治等环节进行详细记录。
四、农产品加工配送基地

（一）源头把关，推动农业全产业链发展

排名前列的农产品加工配送基地均有自有或合作的原料种植养殖基地。企业分别在原料的种植养殖基地和产品加工配送基地配备专业的质量管理人员，可统一实现产品从种植养殖过程、加工、运输、销售等各个关键环节的质量控制和追溯。另外，这些基地都具有很强的品牌意识，积极发展商标品牌战略，在市场上有一定的影响力和信任度。

（二）专业把控，确保产品标准化生产

基地根据相关规范制定相应的岗位操作流程，对各岗位操作员工进行培训，确保员工按照操作规程作业，实现生产、检验规范化。同时，还根据有关部门要求建立肉品出证系统，对产品来源、流向做详细的记录，落实系统联动，实现政府监管部门实时监管，做到肉品来源可溯、去向可查、责任可究，建立完善的质量安全追溯体系。

（三）技术赋能，实现储运全过程追踪

建立完善的冷链供应链体系保障产品的质量安全，实现产品可追溯。在农产品冷链供应链中应用条码技术，降低人工成本，提高自动化程度，减少货损货差，实现后台系统对运输路线的规划制定与追踪，提高信息传递速度和数据的准确性。

（四）智能分拣，提高分选精准度

基地应用智能化设备，结合对近红外光谱分析和图像识别以及电子称重等现代化智能技术的应用，实现在产品分选的过程中做到一键化流程作业、自动化作业，对分选中的上料、卸料、分选、装箱、包装、码垛等整个环节全面实现自动化、智能化操作。满足对多种类产品内外部品质的分选和质量分级的主要需求，促进、实现了产品分选的准确性和无损化。
五、农产品流通基地

农产品流通基地以食品安全管理体系为执行标准，建立了成熟的电子化、网络化、网格化、智能化的管理和运营模式。基地具备完善的标准化物流技术和物流信息管理，以及完整的质量追溯系统，长期委托第三方有资质的检测公司开展农产品检测工作，保证了流通农产品质量安全。

