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田国华田国华
20112011年年1111月月2828日日



2

主要内容

§ 一、偏离关键限值时的纠偏行动

§ 二、热加工后环境单增李斯特菌危害分析和
控制

§ 三、热加工处理产品热稳定的危害分析与控
制



引言

§ 1、我国国家标准GB/T 19538-2004规定了对
HACCP体系的要求，该标准没有要求食品加
工企业在处理关键限值偏离时制定预防措施
防止问题再发生。美国FSIS对关键限值发生
偏离后所采取的纠偏措施明确提出要采取预
防措施来防止问题的再次发生；
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引言

§ 2、单增李斯特菌（L.M）在自然界和热加工生产环境中广泛
存在。单增李斯特菌（L.M）不耐热，一般的蒸煮即可将其
杀灭。其最重要的特征就是在缺氧和低温的环境下能长期存
活并能大量生长。如果对即食禽肉产品的热加工后环境的单
增生李斯特菌（L.M）的污染控制措施不当，就会因产品直
接裸露于环境中而造成单增生李斯特菌（L.M）的污染，导
致该菌在随后的冷藏过程中长期存在和生长，给消费者的健
康带来危害。

§ 因此对于热加工即食禽肉产品来说，如何识别即食禽肉产品
热加工后环境单增李斯特菌（L.M）的危害，采取有效措施
来控制单核增生李斯特菌（L.M）的污染，就显得尤为重要
；
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引言

§ 3、梭状芽孢杆菌包括一大群厌氧或微需氧的粗大
芽孢杆菌，包括130多种细菌，在自然界分布广泛
，常存在于土壤、人和动物肠道以及腐败物中。多
为腐物寄生菌，少数为致病菌，能分泌外毒素和侵
袭性酶类，引起人和动物致病。临床上有致病性的
梭状芽孢杆菌主要是某些厌氧芽孢杆菌（anaerobic 
sporeforming bacilli）,如破伤风梭菌(C.tetani)、产
气荚膜梭菌(C.perfringens)、肉毒梭菌
(C.botulinum)和艰难梭菌（C.difficile）等。
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引言

§ 3、冷却操作快速的通过给定的时间/温度控制点是
非常重要的。在130℉（54.4℃）到 80℉（26.7℃
）之间停留时间过长是非常危险的，因为在此温度
范围梭状芽胞杆菌生长极其迅速。在此范围内冷却
的控制必须尽可能迅速，冷却过程中，产品的最高
中心温度不能在130℉（54.4℃）和 80℉（26.7℃
）之间保持1.5小时以上，也不能在80℉（26.7℃）
和 40℉(4.4℃)之间保持5小时以上。这一冷却速率
可用于所有热加工禽肉产品。
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一、偏离关键限值时的纠偏行动
§ 美国对偏离关键限值时采取的纠偏行动适用的法规
是9CFR417.3(a)，HACCP书面计划必须制定偏离
关键限值时采取的纠偏行动。HACCP计划必须描述
采取的纠偏措施，规定采取纠偏行动的责任来确保
：

§ （1）识别偏离的原因并消除它；
§ （2）完成纠偏后，CCP点可以重新受控制；
§ （3）制定措施防止偏离的再次发生；
§ （4）危害健康或由于偏离导致掺假的产品不能销
售。
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一、偏离关键限值时的纠偏行动

§ 企业在制定HACCP计划时应规定关键限值发
生偏离后所采取的纠偏措施明确提出要采取
预防措施来防止问题的再次发生，官方监管
人员也应按9CFR417.3(a)对企业的纠偏行动
进行验证审核。
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二、热加工后环境单增李斯特菌
危害分析和控制

§ 熟制禽肉企业在对热杀菌后的加工环境进行
危害分析时，应明确确定单增李斯特菌识别
为潜在、有可能发生的生物性危害。
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二、热加工后环境单增李斯特菌
危害分析和控制

§ 2003年6月6日，FSIS颁布了一项规定，要求
生产即食产品的企业须防止产品被致病性环
境污染物单核增生李斯特菌污染。对于生产
即食产品、且产品暴露于灭菌后环境的企业
，单核增生李斯特菌是一种危害，必须通过
其HACCP （危害分析与关键控制点）计划
加以控制，或者通过卫生标准操作程序（
SSOP）或其他前提计划在加工环境中防范
。
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有以下三种方法选择以达到规定
的要求

§ 方法一：加热后热杀菌（二次杀菌）以及在产品中
添加抑制病原菌生长的食品添加剂，以消除、降低
或抑制单增李斯特菌的存在或生长。两者皆选，这
种方法是最安全的方法。

§ 方法二：采取加热后热杀菌（二次杀菌）或是在产
品中添加抑制病原菌生长的物质。两者选其一。这
种方法是较为安全的方法。

§ 方法三：以上两者方法皆不选，仅依靠企业制定的
SSOP、SOP控制程序来进行卫生控制。这种方法
是安全性较差，需要实施严格的卫生管理。
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控制措施

§ 在对单增李斯特菌（L.M）的控制中，任选以
上三种方式中的一种即可。

§ 1、如果选择加热后热杀菌（二次杀菌）的方
法，原则上要设定为CCP来控制此步骤，如
采用热水进行二次杀菌，可以将温度和时间
作为CL（温度≥98℃，时间≥5分钟）来进行
监控，以达到杀灭2个LOG值的单增李斯特菌
（L.M），从而保证即食禽肉产品在保质期的
食用安全。
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控制措施

§ 2、在利用在产品中添加抑制病原菌生长的食
品添加剂如亚硝酸盐时，还要充分考虑其安
全添加剂量，可以通过制定SOP操作规范来
对所添加的剂量进行严格控制，必要时可取
成品样进行验证。

§ 3、在选择第三种方式（SSOP）来控制单增
李斯特菌（L.M）时，要加强环境卫生控制和
监测，必须制定对食品接触面和非接触面以
及产品的监测计划，以保证SSOP的正确执
行。
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小结

§ 单增李斯特菌（L.M）对即食禽肉产品的危害
极大，必须建立HACCP体系予以控制，在
HACCP体系的具体建立过程中，一定要依据
企业的产品特点，加工工艺及加工流程，对
每一步骤进行单增李斯特菌（L.M）的危害分
析。采取以上三种方法之一予以控制，从而
达到预防和消除即食禽肉产品单增李斯特菌
（L.M）危害的目的。
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三、热加工处理产品热稳定的危
害分析与控制

§ 目前我国的熟制禽肉生产加工企业未将加热
后预冷环节的热稳定性进行危害分析并列入
HACCP监控计划，如果预冷时间过长将导致
梭状芽孢杆菌的复活，从而造成严重的后果
并危害人类健康。

§ 以下表格为危害分析及控制示例模版：
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发生偏离时采取的措施：

§ 当确定已经发生冷却偏离时，操作人员应：

§ 1. 通知检验员，QC部门和其他的有关部门，如冷
却维护和生产单位。

§ 2. 扣留有问题的产品，确定由细菌，尤其是梭菌属
的病原菌造成的潜在危害。如果确定或可能出现危
害，则要通知检验员。

§ 3. 推迟使用冷却设备进一步生产加工，确定了偏离
的原因；完成调整，确保偏离不再发生；将决定通
知检验员和生产单位，调整和制定任何需要修改的
程序文件。

21

 14



对发生偏离产品的处理

§ 发生偏离后所有的产品立即冷冻或立即再加
热；且再加热程序能使最终产品的中心温度
达到至少149℉ (65°C)持续2分钟。再加热
后，产品必须严格按照规定的程序进行重新
冷却。
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联系方式：

§ 田国华 潍坊出入境检验检疫局

§ E-mail:ciqtgh@163.com 

§ 美国熟制禽肉HACCP模版认监委下载地址：
http://www.cnca.gov.cn/rjwzcjgb/xgxz/defaul
t.shtml
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