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H A C C P 体系
在低温肉制品生产中的应用

李宝臻

(北京顺鑫农业股份有限公司鹏程食品分公司产品研发部，北京　1 0 1 3 0 0 )

摘　要：通过分析低温肉制品生产过程中可能存在的潜在危害，采用 H A C C P 体系的基本原理

确定了相应的关键控制点及关键限值，并制定了相应的预防和控制措施，有效提高了低温肉

制品的质量控制水平。

关键词：低温肉制品；HAC C P

Application of HACCP in Pasteurized Meat Products
LI Baozhen

(Pengcheng Food Branch of Beijing Shunxin Agricultural Co., Ltd. Beijing 101300)

Abstract: The protential problems which might exist in pasteurized meat products processing were

analysed .To minimize the hazard during the production and improve t he safety of pasteurized meat

products to maximum extend the corresponding CCPs and control limits were determined as well as t he

precautionary measures and supervision methods were established according to t he principle of the

HACCP(system of Hazard Analysis and Critical Control Point).
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低温肉制品以其科学合理的加工方式，最大

限度的保留了肉制品的营养价值和良好的口感，

逐渐被人们所接受，是人类日常生活中不可缺少

的基本食品之一，低温肉制品的安全卫生正越来

越受到世界各国政府和消费者的重视。一方面，随

着生活水平的提高，人们对其安全卫生的要求愈

来愈严了；另一方面，国内外食品安全事故接连发

生：如猪瘦肉精中毒、O 1 5 7 大肠杆菌超标、肉制

品添加剂的违规使用等，使人们对肉制品的信任

度降低。将 H A C C P 体系应用于低温肉制品的生产

过程中，建立起系统、有效、合理的肉制品安全预

防方案，不仅可以提高低温肉制品的安全性，而且

能较大程度地延长其货架期。本文通过对低温肉

制品加工过程中各生产环节的危害分析，特别是

微生物污染危害分析的基础上，对每个环节、每项

措施进行危害风险的鉴定、评估，确定生产过程中

相应的关键控制点(CCP)，建立与 CCP相对应的微

生物污染预防措施，为低温肉制品的品质保障提

供坚实的基础。

1　低温肉制品及HACCP 体系简介

1.1　低温肉制品

低温肉制品是相对于高温肉制品而言的，是

指采用较低的杀菌温度进行巴氏杀菌的肉制品，
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即采取低温腌制（0 - 4℃），低温蒸煮（75 - 80℃），

将肉制品中心温度达到 68－ 72℃保持 30min以上，

低温储藏、销售（0 -4℃）。理论上讲，这样的杀菌

程度致病微生物可被完全杀灭，既保证了产品食

用的安全、可靠，同时最大程度地保留了肉制品的

营养价值，因此是科学合理的加工方式。但是，低

温肉制品的加工特点决定了它在生产销售中也存

在一些缺陷：由于杀菌温度低，虽然可以杀灭所有

致病菌，但是不能杀灭形成孢子的细菌，因此对原

料肉的质量要求高，只有品质好、无污染的原料肉

才能生产出合格的低温肉制品，并且应加强生产

加工过程中各环节的卫生控制，防止微生物污染。

1.2　HACCP 体系

1 .2 .1　H A C C P 体系概况

H A C C P 即危害分析及关键控制点( H a z a r d

Analysis Crit ical  Control Point)，是一个保证食

品安全和产品质量的一种预防性管理系统，是一

种评估与预防从生长、收获、原料加工制造、批发、

销售、至消费者有关的，以控制安全危害点为基础

的最经济有效的方法。它将重点放在食品的显著

危害上，可操作强，实现了最少的资源配制达到最

佳的预防控制效果。然而，H A C C P 体系是一种控

制食品安全危害的预防性体系，不是一种零风险

体系，将安全危害减低到可接受水平才是 H A C C P

体系的唯一目标。

1 .2 .2　H A C C P 体系起源、创立阶段

H A CC P 起源于 20 世纪 60 年代，美国的拜尔

斯堡（Pil lsbu ry）公司承担太空计划中宇航食品的

开发任务，这项工作是由该公司的 H.B auma n博士

领导的研究人员与美国 N a t i c k 实验室，以及美国

国家航天航空局（N A S A）共同承担的。此项任务

最大的难点是要尽可能保证用于太空的食品具有

100%安全性，不能被细菌、病毒、化学试剂污染，

也不能含有可能导致疾病或者损伤的物理危害，

因为食品中的这种危害可以导致太空计划的失败

甚至灾难。研究初期发现所采用的传统质量控制

技术要确定食品是否可靠其试验工作量相当大，

生产出的产品绝大多数用于试验，只有一小部分

供给飞行员，因为经过微生物和化学分析后的食

品是不能食用的，所以产生两个问题：一是如何研

究一项新技术，帮助保证食品尽可能的具有 1 0 0 %

的安全性；二是是否有可靠、简便经济的方法来保

证食品的安全性，即能否通过对原料、加工过程及

产品最低限制量的检验来保证食品的安全性。解

决问题的方法就是建立一个预防性体系，尽可能

早的控制原料、加工环境、职员、贮存和流通过程

中所有可能出现的危害，这就是早期 H A C C P 体系

的雏形。

1 . 2 . 3　H A C C P 体系应用阶段

近年来 H A CC P 体系已在世界各国得到了广泛

的应用和发展。.联合国粮农组织(FA O )和世界卫生

组织(WHO)在 80年代后期就大力推荐，至今不懈。

1993年 6 月食品法典委员会(FA O/WH O CA C)考

虑修改《食品卫生的一般性原则》，把 H A C C P 纳

入该原则内。1 9 9 2 年，美国国家食品微生物咨询

委员会 N A C M C F 提出以致病菌为控制目标的

H A CC P 体系的七个基本原理。1994 年 FD A 公布

了强制水产品 H A C C P 之实施草案，并且正式公布

一年后正式实施，同时 F D A 也考虑将 H A C C P 的

应用扩展到其他食品上(禽畜产品例外)。欧盟食品

委员会发布指令 94 /356 /EE C，H A C C P 体系又被

成为自检体系。此后开始官方强制性 H A C C P 体系

立法。1998— 2000年中国、加拿大、澳大利亚、丹

麦、荷兰、日本等政府和协会积极推动 H A C C P 体

系在本国食品工业中的应用。

H A C C P 已经成为保证食品安全的国际准则，

美国、欧盟、英国、日本、加拿大、澳大利亚和新

西兰等都分别颁布了针对某些特定食品加工企业

的 H A C C P 要求。在一些国家是强制应用，这些要

求适用于食品供应链的许多部门，包括国内，进口

和出口食物产品。此外，许多跨国食品分销链现在

也要求将使用 H A C C P 计划作为接纳供应商的必要

条件。我国 1980年就对 HA CC P体系进行过报道，

于 1 9 9 0 年 3 月实施了“出口食品安全工程的研究

和应用计划”。肉类等十种食品被列入这项计划。

从那时起 H A C C P 的概念已经被大部分企业所接

受。目前，H A C C P 已经成为中国检验检疫部门和

食品卫生管理部门实施食品安全控制的基本手段。

2　HACCP 体系的建立

2.1　前提条件

H A C C P 不是零风险体系，是对其他质量管理

体系的补充，和其他的质量管理体系一起使用具

有更大的优越性。食品法典委员会 ( C A C ) 在

《HACCP体系及其应用准则》中明确规定：HACCP

应用于食品链任何环节之前，该部门应根据 C A C

《食品卫生通则》、适当的食品法典操作规范和适用

的食品安全法规运行操作。H A C C P 不是一个孤立

的体系，它必须建立在一系列前提条件的基础之
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上，否则它将失去作用。因此为了使消费者得到更

安全的食品，食品加工企业首先必须满足相关的

卫生法规要求，其次应建立完善的前提条件和程

序，在此基础上建立并有效实施 H A C C P 计划。

肉制品加工企业的工程项目设计必须满足

《食品企业通用卫生规范》[GB 14881-1994]、《肉类

加工厂卫生规范》[GB12694-1990]/《熟肉制品企业

生产卫生规范》GB19303-2003等一系列的卫生法

规。

良好操作规范 G M P ( G o o d  M a n u f a c t u r i n g

Pra ct ic e)是政府强制性的有关食品生产、加工、包

装贮存、运输和销售的卫生要求。其所规定的内容

是食品生产加工企业必须达到的基本要求。是一

种特别注重产品在整个制造过程中的品质与卫生

的保证制度，其基本精神为：(1 )降低食品制造过程

中人为的错误；(2 )防止食品在制造过程中遭受污染

或品质劣变；( 3 )要求建立完善的质量管理体系。

良好操作规范 G M P 的概念起源于美国，最早

应用于药品，1 96 4 年药品 G M P 在美国开始实施，

在近四十年的发展过程中，又被用于食品加工业、

饲料兽药加工业、医疗器材工业等。1 9 6 9 年美国

FDA 公布了“食品制造、加工、包装、储存现行良

好生产规范”(21CFR part  110，CGMP)，一般将

该规范称为“食品 GMP基本规范”，1986年 6月进

行修订，即现行的《良好生产规范》。1969年 CAC

发布《食品卫生通则》，用以规范食品生产。自美

国之后，世界不少国家和地区如日本、加拿大、新

加坡、德国、澳大利亚、中国台湾等都曾积极推行

食品的 GMP。

1994 年，我国卫生部参照 C AC《食品卫生通

则 R e v .2  19 8 5》并结合我国国情，制定了国家标

准《食品企业通用卫生规范》( G B 1 4 88 1 - -1 9 9 4 )，

以此国标作为我国食品 G M P 的总则，迄今为止共

制定了 1 9 类食品加工企业的卫生规范(即类似于国

际上普遍采用的GMP标准)，形成了我国食品GMP

体系。

G M P 是一种包括 4 M 管理要素的质量保证制

度，即选用符合规定要求的原料（M a te r i a l s），以

合乎标准的厂房设备（M a c hine s），由胜任的人员

（Man），按照既定的方法（Methods），制造出品质

既稳定而又安全卫生的产品的一种质量保证制度。

我们在 HACCP体系中所讲到的GMP，一般是指规

范食品加工企业环境、硬件设施、加工操作、贮存

和卫生质量管理等的法规性文件。

卫生标准操作程序 SSOP(Sanitation Standard

Operation Procedure）是食品加工厂企业为了保证

达到 G M P 所规定的要求，确保加工过程中消除不

良的因素，使其所加工的食品符合卫生要求而制

定的，指导食品生产加工过程如何实施清洗、消毒

和卫生保持的作业指导文件，每个食品企业都应

该有卫生标准操作程序或类似文件。就管理方面

而言，G MP 指导 SSOP 的开展，G MP 是政府制定

的强制性实施的法规或标准，而 SSO P 是企业根据

G M P 要求和企业的具体情况自己编写的，没有统

一的文本格式，关键是易于使用和遵守。SS O P 在

对 H A C C P 系统的支持性程序中扮演着十分重要的

角色。SSOP的设计因企业各异，但 SSOP至少应包

括以下八个方面：与食品接触或与食品接触物表

面接触的水(冰)的安全；与食品接触的表面(包括设

备、手、工作服)的清洁度；防止发生交叉污染；手

的清洗与消毒，厕所设施的维护与卫生保持情况；

防止食品被污染物污染；有毒化学物质正确标记、

储存和使用；直接或间接接触食品的员工健康与

卫生控制；虫害的防治。

其他前提条件包括建立并实施产品的标识、

追溯和回收计划，建立并有效实施加工设备与程

序的预防性维护程序，建立并有效实施教育与培

训计划，还包括实验室管理、文件资料的控制、加

工工艺控制、产品品质控制等程序。

2.2　七个基本原理

①进行危害分析(HA )。

②确定加工中的关键控制点(C C P )。对每个显

著危害确定适当的关键控制点。

③确定关键限值。对确定的关键控制点的每

一个预防措施确定关键限值。

④建立 H A C C P 监控程序。建立包括监控什

么、如何监控、监控频率和谁来监控等内容的程

序，以确保关键限值得以完全符合。

⑤确定当发生关键限值偏离时，可采取的纠

偏行动，以确保恢复对加工的控制，并确保没有不

安全的产品销售出去。

⑥建立有效的记录保持程序。

⑦建立验证程序，证明 H A CC P 系统是否正常

运转。

2.3　HACCP 体系的建立

3 .3 .1　组建 H A C C P 小组

H A C C P 小组包括组长和组员。组长根据企业

的各自特点选择合适的人选，一般由生产副总担

任，负责领导 H A C C P 小组的全面工作，指导、监

督、协调各组员的工作，对公司的 H A C C P 计划负
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总责。组员包括采购部、人事劳资部、生产部、品

控部、设备维护部、销售等部门的相关人员，主要

职责有采购控制程序的实施与协调、人力资源管

理控制程序的实施、设备设施的维修保养计划、监

视和测量控制程序的实施、H A C C P 计划、G M P、

SSOP实施、HACCP计划、内审程序、管理评审程

序的组织与实施、实验室验证的实施、文件、记录

控制程序的实施、产品追溯、召回程序的实施等。

3 . 3 . 2　产品描述

低温肉制品主要原料肉为猪肉、牛肉、鸡肉等

畜禽肉；常用的辅料为食盐、白砂糖、味精、大豆

蛋白、淀粉及其它调味料等，根据产品需要，有时

候还需要添加一定量的品质改良剂和防腐剂等食

品添加剂，所有辅料的添加范围和添加量均应符

合 GB 2760 食品添加剂的卫生标准的要求。终产品

应符合低温肉制品的基本理化指标（蛋白、淀粉、

脂肪、水分、食盐、亚硝酸钠、铅、砷、汞、铬、

苯并芘等的含量均应符合相应的标准，如 G B / T

20 71 1）及微生物指标（菌落总数、大肠菌群、致

病菌均应符合产品卫生指标 G B 2726），肠体干爽，

有光泽、颜色均一，组织致密，切片呈粉红色或玫

瑰红色，有弹性，肉嫩爽口，咸淡适中，滋味鲜美，

无异味。包装形式为内层为动物肠衣、胶原蛋白肠

衣、尼龙烟熏肠衣、玻璃纸肠衣、尼龙收缩肠衣等，

外层为塑料袋抽真空包装，食用方法为开袋即食

或煎炸后食用。0 - 4℃库储藏，并用冷藏车进行运

输,以保证全程冷链，在 0 - 4℃储存条件下保质期

为 6 0 天，在 - 18℃℃条件下贮存 1 80 天。

2 . 3 . 3　绘制流程图

低温肉制品的生产工序多，周期长，从原料的

进货检验到成品的销售需要十个以上的工序，生

产周期最长的可长达 3 天。所有的低温肉制品大都

要经过以下基本流程：

原材料采购验收（原料肉、辅料、包装材料）

→原辅材料、包装材料储存→原料肉解冻、修选、

辅料包装材料使用前处理→按照配方要求进行原

料及辅料的合理配比→制作肉馅（绞肉、注射、腌

制、搅拌、斩拌、滚揉等）→灌装成型→热加工（水

煮或蒸汽蒸煮）（此工序为关键控制点）→冷却（冷

风或冷水冷却）→包装→金属检测（此工序为关键

控制点）→杀菌（低温或高温杀菌）→冷却→检验

（感官、微生物等）→合格产品贴标装箱→入库（入

冷藏库或冷冻库）→出库销售

2 . 3 . 4　验证流程图

生产流程图绘制完毕后，H A C C P 小组成员通

过现场实际观察生产操作，确认制定的流程图与

实际生产是否相一致，发现不一致的及时进行更

正，以确保流程图准确无误的反应实际生产过程。

2 . 3 . 5　危害分析

危害分析是 H A C C P 原理的基础，也是建立

H A C C P 计划的第一步，H A C C P 小组根据产品的

生产流程进行详细的危害分析并提出预防措施，

低温肉制品的危害主要体现在微生物的危害上。

2 . 3 . 5 . 1　原料肉

生产低温肉用的原料肉是冰冻或冰鲜肉，肉

的品质直接影响到产品的质量，肉的危害主要有：

动源性传染病；肉源本身可能携带致病菌（大肠杆

菌、沙门氏菌、李斯特氏菌、弯曲杆菌等致病菌）、

兽药残留超标、过量使用激素、抗生素及其他有害

人体健康的兽药；原料中可能存在金属、骨头等异

物；运输车辆可能污染原料肉。可通过严把进货

关，原料验收时凭供应商提供的动物产品检疫合

格证明、非疫区证明、动物及动物产品运载工具消

毒证明方可接收，后续热加工严格按照规定操作

的办法来控制，以杀灭可能存在的致病菌。

2 . 3 . 5 . 2　辅料、包装材料

可能有不符合国家相关标准的材料，可通过

选择合格供方的方法进行控制，不是合格供方的

产品坚决不予接收。

2 . 3 . 5 . 3　原料肉解冻

温度过高或解冻时间过长，可使致病菌繁

殖，可通过严格控制解冻的环境温度和解冻时间

来控制。

2 . 3 . 5 . 4　原料肉修整

原料肉中可能有碎骨、金属等异物，碎骨可通

过手触摸来挑选，金属异物可通过金属检测仪来

排除。

2 . 3 . 5 . 5　辅料配制

辅料在配制过程中如果操作不当，可能造成

添加量的不准确，可通过复核的方法来确保其准

确性。

2 . 3 . 5 . 6　热加工

温度和时间控制不当可能造成致病菌的残留。

通过高温加热及持续足够的时间来杀死产品中的

致病菌，此工序为关键控制点，可通过持续的温度

监控来监督。

2 . 3 . 5 . 7　冷却

如果冷却环境不符合要求，例如天花板有冷

凝水，冷凝水滴到终产品上，可能被二次污染，可

文 化 经 济
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通过严格控制环境卫生来防止终产品被二次污染。

2 . 3 . 5 . 8　金属检测

前期的加工过程中可能混入金属杂质，可通

过对每个产品都进行金属检测来进行控制。

2 . 3 . 5 . 9　二次杀菌

包装过程中可能会造成表面的微生物污染，

可通过本步骤来杀死表面的微生物。

2 . 3 . 5 . 1 0　装箱入库

如果暴力操作，可能会造成产品漏气，可通过

轻拿轻放的方法来控制产品的漏气发生。

2 . 3 . 5 . 1 1　储运销售

如果环境温度不符合要求，产品可能出现胀

袋、出水等质量问题，导致产品变质，可通过控制

环境温度来保证产品质量。运输过程中的温度条

件保障问题也是目前低温肉制品在储运过程中的

突出问题。

2 . 3 . 6　确定关键控制点——判断树原理

H A C C P 管理体系强调的是关键点控制，在

低温肉制品的加工过程中并非关键点越多越好，

关键控制点必须是能够控制的，且能够进行监督

和验证，没有办法进行控制的点不可以确定为关

键控制点，确定关键控制点可将危害消除或降低

到最小限度，关键控制点的确定除了应用危害发

生的可能性及严重性分析之外，更重要的是充分

利用国际组织公认的“C C P 判断树”来确定，见

图 1。

图1  CCP 判断树

Fig.1 Critical control points judge tree

根据判断树原理的分析，低温肉制品加工过

程中的关键控制点有两个，一个为热加工，另一个

为金属检测。热加工监控的对象是热加工的温度

和热加工持续的时间。在一定的温度下持续足够

的时间，才能保证产品中的微生物达到指标要求。

金属检测的监控对象为金属异物，首先必须保证

金属检测仪是在正常的工作状态下，其次是保证

所有能过金属检测仪的产品都过金属检测仪进行

检测，以保证所有产品都没有金属异物。

2 . 3 . 7　确定关键限值

关键限值是区分接受和不接受水平的指标，

以确保危害被消除或控制、降低到可接受水平，低

温肉制品的关键限值的制定是根据相关的法律法

规并经过大量实验来确定的。热加工步骤中蒸煮

工序关键限值为中心温度≥ 70℃，时间为 30min以

上；操作限值为中心温度≥ 71℃、时间为 30min以

上。根据金属检测仪生产厂家推荐、国际惯例以及同

行业标准，金属异物的关键限值为 Fe ≤Φ 1 . 2 m m，

不绣钢≤Φ 3 .0 mm。

2 . 3 . 8　建立监控程序及纠偏措施

监控是为了评估 C C P 是否处于控制之中，监

控包括四项内容：监控对象（热加工时间及温度、

金属异物）、监控方法（连续监控、逐个监控）、监

控频率（时时监控、每个产品）、监控人员（现场

操作人员）。

纠偏措施即在监控时发现关键限值偏离要求

所采取的措施。热加工不当所采取的纠偏措施是：

分析热加工温度曲线图，如果温度或时间不够，对

偏离产品调整温度或时间后继续加热；金属检测

仪报警所采取的纠偏措施：如发生偏离，停止检

测，重新校准、确认偏离的产品，对偏离的产品重

新进行检测，如检出金属异物，先隔离存放并通知

相关负责人进行分析，加强检测。

2 . 3 . 9　建立记录保持程序

H A C C P 需要建立有效的记录管理程序以便

H A C C P 体系文件化，记录是采取措施的书面证

据，包含了 C C P 在监控、偏差、纠偏措施等过程

中发生的历史性信息，不但可以用来确认产品在

加工过程中是否按照既定的 H A C C P 计划执行的，

而且可以利用这些信息来建立产品的流程档案，

一旦发生问题即能从中查询发生问题的实际过程。

此外，记录还提供了一个有效的监控手段，能及时

发现并调整加工过程中 C C P 的偏离趋势，防止生

产过程中失去控制。保存的文件应包括：体系文
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件；有关 H A C C P 体系的记录（H A C C P 计划和用

于制定计划的支持性文件、关键控制点的监控记

录、纠偏行动记录、验证活动记录、H A C C P 小组

的活动记录，还应对记录进行妥善保管。

2 . 3 .10　H A C C P 管理体系的验证

验证才足以置信，H A C C P 体系是目前公认的

保证食品安全最有效的一个管理体系，但是也需

要通过一定的数据来证明 H A C C P 体系的有效性，

所以用微生物检测结果来确认整个操作是否处于

受控状态。对加工过程中的工器具及设备和工作

人员的手样进行了微生物检验，全部都合格。对终

产品也进行了微生物检验，结果也全部都符合要

求。这证明了 H A C C P 管理体系的有效性。

3　小　结

低温肉制品生产因原辅料种类多、加工工序

多、加工周期长等原因，被微生物污染的几率就大

大增加。因此，在加工过程中确定了热加工和金属

检测为关键控制点，特别要重视加工过程中温度

和时间的控制。总之，HACCP是一个系统的工程，

必须全体员工协调工作，各部门密切配合，才能取

得预期的效果，在低温肉制品的生产和流通过程

中，只要采取措施得当，保证 HACCP的正常运转，

就能保证低温肉制品的安全需要。
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