
HACCP体系在番茄酱制品质量控制中的应用 
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摘要：应用 HACCP 原理对速番茄酱的生产从原料到成品的全过程进行危害分析，确定显著

危害和关键控制点，在关键控制点上设立关键限值，进行重点监控、记录、纠偏和验证，从

而保证番茄酱的安全生产。 
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番茄酱是鲜番茄的酱状浓缩制品。呈鲜红色酱体，具番茄的特有风味，是一种富有特色

的调味品。番茄酱由成熟红番茄经破碎、打浆、去除皮和籽等粗硬物质后，经浓缩、装罐、

杀菌而成。番茄酱干物质含量一般为 22%~24%和 28%~30%两种，后者国际市场需求量较大。 

本文利用 HACCP 体系，从原材料采购运输开始，到生产加工乃至最终产品的全过程进行质

量管理，对各个环节中实际存在或潜在的生物、化学、物理危害进行分析判定，找出对番茄

酱质量安全有影响的关键控制点，并采取相应的纠偏措施，确保番茄酱安全卫生，有效防范

番茄酱生产中危害的发生。 

1．番茄酱生产工艺流程 

原料验收→洗果、挑选→破碎、脱籽→预热→打浆(去皮去渣)→真空浓缩→杀菌→冷却

→无菌灌装→成品 

↑ 

无菌袋、钢筒验收 

2危害分析 

2.1物理危害分析及预防措施 

2.1.1 危害分析 番茄果实中的泥沙、树叶、杂草、头发、金属(铁丝、螺丝、铁钉等)、玻璃

及塑料碎片混入产品中影响产品质量并引起消费者不适而产生危害。 

2.1.2预防措施 物理危害可以在原料验收环节加强筛选、洗果、分离和过滤去除物理危害。 

2.2生物危害分析及预防措施 

2.2.1危害分析 番茄酱制品中混入细菌、霉菌和酵母菌等引起产品腐败、发霉以及由致病微

生物引起消费者的疫病而产生危害。 

2.2.2预防措施 使用符合 GB5749标准规定要求的生产用水，通过筛选去除杂质，通过洗果

洗去番茄表面，去除污物、泥土、有害生物和微生物。制定一系列消毒规程，保障生产加工

设备的卫生安全、制定车间人员的日常行为规范保证生产过程卫生。成品番茄酱须经高温瞬

时灭菌后采用无菌灌装系统灌装，在干燥、通风和阴凉的条件下储存。 

2.3化学危害分析及其预防措施 

2.3.1危害分析 番茄原料中的农药残留、重金属残留以及霉烂腐败原料中霉菌产生的毒素、

无菌袋的辐射残留及生产设备中的清洗消毒剂残留引起的化学性污染影响产品质量并引起

消费者不适而产生危害。 

2.3.2预防措施 建立完善的质量管理制度，制定行之有效的预防控制措施。从番茄原料采购

时就严格按绿色食品标准执行，对种子选定、水质、土质等种植环境以及田间管理严格把关，

确保购进高品质、无污染且农药残留、重金属、硝酸盐和微生物检测等都合格的绿色原料。

番茄原料采购时霉烂变质果控制在规定范围之内，生产材料采购也要严格控制，如无菌袋必

须具有辐射无残留合格证和杀菌密封性能检定合格证。原料储存和运输等环节也十分重要，

需加强管理防止二次污染，避免剧烈颠簸及日晒雨淋。生产设备清洗后消毒剂冲洗也须检测

合格。 

3．番茄酱生产的 CCP 及监控 



确定关键控制点，建立关键限值、监控程序、纠偏程序、记录保持程序，填写《HACCP

计划表》。通过对 CCP 的预防和控制，可以预防危害或把危害减少到一个定水平。此外还应

建立验证程序，在 HACCP 计划表中的验证程序不光要对关键控制点进行验证，还应制定对

HACCP 计划的有效性进行验证。包括对方法的确认、CCP 验证（对监控设备校正记录进行

复查、针对性取样进行检测、对关键控制点记录进行复查等）和 HACCP 系统的验证（审核

HACCP 计划是否真实完全实施，及对最终样品进行微生物检测）。 

番茄酱生产过程中，可设以下 4 个 CCP： (1)原料验收、(2)超高温瞬时杀菌、(3)无菌

袋、钢筒验收、(4)无菌灌装。 

3.1原料验收 

3.1.1关键限值 对每批原料按企业原料验收标准验收。监控者：检验员。 

3.1.2纠偏措施 微生物污染严重，农残超标的原料拒绝收购；不合格番茄（霉腐、变质）的

比例达不到收购标准，则不予收购或重新挑选，重新检测符合要求后再收购。每批次原料经

过检验并记录备案。 

3.1.3验证 审核每批原料记录并对每批原料进行抽样检查。 

3.2超高温瞬时杀菌 

3.2.1关键限值 按照杀菌公式设定每 2小时监控杀菌的温度和时间并记录。监控者：操作人

员。 

3.2.2 纠偏措施 对超高温瞬时杀菌后的番茄酱必须进行微生物检测，不合格产品要查出原

因，杀菌过度的罐头不得出厂销售，杀菌不足的要做进一步杀菌处理，处理后重新检测。对

操作进行记录，定期对温度计和压力表进行校正，温度小于关键限值，要对蒸汽压力进行调

节使之符合规定限值，或检查蒸汽压力是否能符合生产要求。 

3.2.3验证 审核每批产品的生产记录并对每批产品进行抽检。 

3.3无菌袋、钢筒检测工序  

3.3.1关键限值 每批次都要验收包装材料、无菌袋、钢筒检验的合格证书和无菌袋辐射物残

留合格证，查验杀菌密封性能检定合格证是否良好并作记录。监控者：检验员。 

3.3.2纠偏措施 无合格证、无菌袋密封性能检查不合格，辐射物残留超标或者钢桶检验不合

格，拒绝购进。 

3.3.3验证 审批合格证，对每批产品进行抽检。 

3.4无菌灌装工序 

3.4.1关键限值 按照工艺要求设定温度，每 2小时进行监控并记录。监控者：操作人员。 

3.4.2纠偏措施 温度过高，不可出厂销售。显示温度不符合规定时可调节其灌装机蒸阀使显

示温度达到设值。 

3.4.3验证 对每批产品进行抽检。 

HACCP 体系是以预防食品安全为基础的控制体系，被国际权威机构认定为控制由食品

引起的疾病的最有效方法。其根本特点是把食品生产企业的质量控制观念从检验最终产品转

变为从原料到餐桌的每个关键环节，预测各环节可能产生的危害并进行控制，把危害降低到

最低限度，确保产品质量。 

番茄酱生产企业不但应该懂得 HACCP 的概念、原理与制定程序，更为重要的是在此基

础上，应该结合企业自身的实际情况，针对当前在生产行业中普遍存在的不安全因素，如药

残留、重金属残留和微生物污染等问题，进行重点分析和控制，确定关键控制点并采取效的

预防纠偏措施，制定出适合本企业自身的 HACCP 计划，以使产品的安全质量得到有效控制，

确保了番茄酱制品的安全卫生，提高在消费者心目中的信誉，使其具有更加广阔的场和前景。 

 

 



 

 


