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摘　要　本文浅谈了食品速冻保藏的优越性, 着重阐述了速冻过程的机理和实际操作的

要点。
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1　速冻食品日益受欢迎

由于冷藏和速冻技术应用于市售食品的广泛性

和方便性, 使得新鲜冷藏和速冻冷藏在许多国家成

为重要的首选食品保藏手段。都市的发展以及食品

加工厂与销售点之间距离的不断加大, 促使冷冻保

藏成为食品基层保鲜和更广流通的重要途径。

事实上, 对于大多数食品来说, 冻结速度愈快,

产品质量愈高, 而产品所需的质量和冻结加工的成

本又决定于采用怎样的冻结速率。

对于最终消费者来讲, 冻藏食品已非常接近有

时甚至优于同类的新鲜食品。无论是从感观性质上,

还是从营养的角度看, 速冻食品的质量一般要高于

其它方法保藏的食品, 产品的货架寿命长, 口味和

质量也得以提高, 这些都大大促进了冷藏食品工业

的发展。

在保藏过多的食品原料和填补淡季食品供应匮

乏方面, 冻藏也具有众多的消费者所需的优点, 例

如方便性、可获得性、质量的稳定性和安全性。

冷藏食品可以通过添加防腐剂气调包装、辐照

和其他一些方法来提高其货架寿命。随着人们生活

质量的提高, 消费者对原汁原味的绿色食品情有独

钟, 要求少添加防腐剂, 这又导致了另一个新问题

的出现, 即微生物对食品污染引发食品中毒的可能

性大大提高,而辐照加工一直受到消费者的冷遇。这

就要求食品要有比冷却和冷藏所能达到保鲜性更好

的可保存性, 因此, 速冻冷藏技术得以迅速发展。

2　速冻过程的机理

速冻过程, 可以看作为把产品从原有温度降至

贮藏温度的过程, 热量从食品内部的每个点, 通过

传导作用向表面散发、然后致冷介质进行热交换,去

除表面的热量。决定冻结时间长短的因素有许多,其

中最重要的是产品的大小形状、热学性质、初始和

最终温度以及致冷介质的温度等。

我们厂与日本明治火腿有限公司合作, 生产维

也纳系列香肠和法兰克福系列香肠。日方要求必须

有速冻这道工序。当时我们的保藏方法是“急冻”

(即: 装好箱后, 运送到- 32℃以下的冷冻室中, 48

个小时后转入- 18℃的冷藏室中贮存) , 增加“速冻

线”势在必然。但当时也有不少人认为, 这是“脱

裤子放屁”——多费一道手续, 也是一种能源浪费,

没有从本质上认识速冻的意义, 只有经过一段的生

产实践, 才真正认识到了速冻的好处,

速冻, 不仅能保质、保鲜, 延长风味期限, 延

长贷架期等, 还能保产品的初始形状, 保产品自身

的原始结构, 避免出现冻干现象等。如若在超低温

情况下, 快速冻结, 还可以保其活性。

食品都是由形成生物组织的动物或植物细胞组

成, 组织中的水溶液有细胞内的液体、细胞间的液

体和细胞外的液体, 胞内的盐和其它溶质的浓度比

胞外高, 细胞膜在其中起着渗透膜的作用, 确保了

胞内外的浓度差。

产品在冻结过程中,首先形成冰晶的是胞外区,

这是因为胞外相对于胞内具有较低的浓度导致了较

高的冻结温度。如果冻结速度较慢, 细胞内水分通

过细胞膜扩散出去, 在细胞间已形成的冰晶表面继

续结晶。

由于细胞的失水作用, 细胞内溶液的浓度会变

得愈来愈高, 细胞开始收缩导致细胞壁的塌陷, 在

细胞壁外形成的大冰晶占有的体积大于相应的水的

体积, 因而会给细胞壁造成一个物理性压力, 这导

致产品在融化时的汁液损失加剧。

如果冻结速率高, 形成大量的冰晶核, 这使最

终冰晶变得较小, 但只有在极高的冻结速率下, 才
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会使整体组织包括胞外胞内,形成均一的小冰晶,而

又只有小的产品才能达到如此高的冻结速率。

随着冻结速率的提高,冻结中脱水失重减少,例

如: 未包装产品在低温库中以极低速率冻结时损失

为 4%～ 6% , 而受控的高效冻结的损失为 1%～

115% , 采用最高效的撞击式鼓风冻结系统, 未包装

产品的脱水损失仅为 014%。

所以, 我们为了保证产品质量和出品率, 必须

经过单个产品速冻, 然后装包装箱, 封好后转入急

冻 48小时, 再转入冷藏室存贮。

在食品工业中常见的两种鼓风式速冻机是流化

床式速冻机和螺旋式速冻机。流化床式 IQ F 速冻机

可以生产高质量的个体速冻食品, 可满足日夜不间

断生产的需求。通过 IQ F 冻结机加工的高品质产品

包括香肠、虾、元宵、饺子及带穗玉米等。

另一种能连续作业的是螺旋式速冻机, 结构紧

凑, 具有很高的生产能力。它的独立冷冻区, 由一

个无磨擦的驱动系统驱动, 使其具有更高的食品安

全性、产量和质量, 产品运动更加平稳, 损坏减少。

它的应用范围几乎涵盖了所有食品, 从即食品、焙

烤食品和禽类食品, 到冰淇淋的硬化均可。

我们厂采用流化床式 IQ F 速冻机, 因为我们有

万吨冷库, 而且车间与冷库之间的距离十分近, 可

以用冷库的冷源直接输给速冻机, 这样, 节省费用

的同时还充分利用了冷资源。

3　在加工中, 每种产品的冻结必须考虑的因素

311　控制冻结速度, 确保产品冻结均匀

我们采用的 IQ F, 一般转速为 12～ 15转ö分, 机

内温度为- 30℃左右。如果机内温度偏高, 应适当

调低转速; 若机内温度较低, 则可适当调高转速, 最

好保持产品从放入到走出时间为 1 小时 30 分钟左

右, 这样产品的冻结效果才得均衡。如果速度过快,

常常造成产品不能冻透, 有夹心, 夹心产品装箱后,

若急冻温度又不太理想, 那对产品质量将有很大的

影响, 甚至造成巨大损失。

因为我们所生产的产品是维也那香肠, 其断面

直径仅 20mm 左右, 装袋时, 也是一根一根并排着,

其最大断面厚度也只有 23- 25mm 左右, 若冻结较

大的制品, 则要视其具体情况而定, 不可一概而论。

312　先冷却后速冻, 以防机械损伤

我们的产品在进入速冻前, 有一个二次灭菌工

艺。灭菌后不可立即进速冻机, 应先进行冷却。冷

却采用的是冰和水的混合物, 灭菌后产品浸入冰水

内 10分钟, 然后取出沥水后方可送入速冻机。如果

不冷却, 热汽直接进入速冻机内, 不但影响冻结质

量, 而且会形成大量结冰, 划破传送链, 使吊栏或

盘子变形, 清理起来也十分不易, 同时对机内的产

品也造成损伤。若水分不沥净, 容易造成产品与盘

子冻结到一起, 难以取下, 造成破损。

313　及时包装入急冻或冷藏, 以防回化

产品冻结好, 出速冻机, 应立刻装箱打包并及

时送至急冻室或冷藏室。如若在车间自然环境下存

放时间过长, 往往会造成回化, 因为车间的自然温

度与冻结后产品的温度, 有较大的差距, 这对产品

品质非常不利。

314　根据产品的形式和冻结要求确定自己的目标

根据冻结产品的形式, 是 IQ F (个体冻) 还是

包装好的产品,每种产品都有其独特的冻结要求,这

是由包括对加工敏感性、产品的尺寸和水分含量所

决定的, 每一个生产厂家对产品的质量生产能力和

冷冻加工成本都有自己明确的目标。

4　不同温度下各种产品贮藏期限 (月)

产　　　品 - 12℃ - 18℃ - 24℃

菜豆类 (绿色)
花椰菜
切段玉米
豌豆 (绿色)
菠菜 (切碎)

4
4
4
6
4

15
12
15
24
18

> 24
　24
> 24
> 24
> 24

低脂鱼
低脂鱼片
高脂鱼 (包冰衣)
龙虾、蟹、 (熟制)
虾 (熟制, 去壳)

4
-
3
4
3

9
6
5
6
5

> 12
　12
> 9

> 12
> 9

白条肉
牛胴体
牛肉末
羊排

鸡 (部分ö分割)
鸭、鹅 (整只)
香肠

8
8
6

12
9
6
6

14
15
10
18
18
12
12

24
24
15
24
24
18
-

注:

①产品的实际贮藏期限是指产品冻结后, 可保

持产品原有特点适合于消费或特殊加工的时间。

②决定产品实际贮藏期限的因素有: 产品的性

质和冻结后的质量, 加工技术的影响, 包装的影响

和消费者的喜好。　　　　 (下转第 7页)
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选择了 GB öT 19002— ISO 9002标准质量保证模式,

并制定了质量方针: 牢固树立“质量第一, 顾客至

上”的观念, 为消费者提供“卫生、味美、货真、价

实”的肉类食品。同时确定了质量目标: 建立优秀

的职工队伍, 保证岗位和专业技术培训达 100% ; 进

行科学的企业管理, 保证产品出厂合格达 100%。我

公司还郑重承诺: 顾客买到“同风”牌的劣质产品

给予十倍的奖励。在组织机构方面, 根据体系运行

的特点, 我们对一些部门进行了调整, 如技术科、企

管科改为技术处和企管处等。

314　体系文件编写阶段

根据选定的质量体系标准, 编写适合本企业质

量手册和程序文件, 然后批准和发布。编写文件时

要深入实际, 结合各部门的工作情况, 经过讨论、协

调才能定稿, 同时要统一文件的编写格式。我公司

在编写体系文件时, 结合公司的实际情况, 以程序

文件为突破口, 在时间紧, 任务大, 要求高, 无经

验的情况下, 文件编写人员面对不熟悉标准和不熟

悉各部门实际情况的困难, 在咨询组的指导下, 采

取分工起草、集中讨论的方法, 充分征求各部门的

意见, 对文件进行了反复的修改, 使之既符合标准

又具有可操作性, 并统一了文件格式。仅用 40多天

的时间就完成了质量手册、26个程序文件、69个操

作指导书和 100 多个质量记录表格的编写制定工

作。

315　质量体系运行阶段

质量手册和程序文件编制完毕以后, 下发到各

有关部门。各部门要组织学习, 贯彻实施, 质量体

系进入运行阶段。在此阶段同时抓好内部质量体系

审核和管理评审工作, 整改完善体系。如需认证, 则

在该阶段向认证机构提出申请。

我公司在体系运行前, 采取多种形式组织各部

门进行了体系文件的学习贯彻, 使大家明确各自应

该做什么, 如何做, 依据什么文件做和为什么要这

样做。体系文件运行以后在 4月份和 6月份进行了

两次内审,对两次内审的不合格项分别进行了纠正,

并全部关闭, 使体系不断得到了完善。8月份由董事

长主持进行了管理评审。通过评审, 大家一致认为

我公司的质量体系已基本符合 GB öT 19002—

ISO 9002标准的要求, 企业质量方针目标得到了贯

彻实施, 体系运行基本有效。

316　审核认证阶段

认证机构审核体系文件, 文件符合后派审核员

到企业现场审核质量体系的运行情况。当申请企业

的质量体系运行有效时, 认证机构向申请企业颁发

认证证书。

我公司在管理评审整改措施完成以后, 于 10月

初向中国船级社质量认证公司申请认证注册。11月

上旬, 中国船级社质量认证公司委派审核组对我公

司质量体系文件和现场进行了审核, 认为文件符合

标准要求, 具有可操作性, 体系运行基本有效, 能

实现质量方针目标, 同意推荐我公司认证注册。12

月 1日中国船级社质量认证公司向我公司颁发了质

量体系认证证书和出口商检认证证书。
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