
 

速冻毛豆 HACCP 计划建立和控制措施组合的再探索 

陈亦辉，惠迪，严特科，史锡春 

（海通食品集团余姚有限公司，浙江余姚，315470） 

 

摘要：文章首先分析国际农产品贸易“绿色壁垒”现状，然后从 HACCP 七个原理入手，对速冻

毛豆生产进行风险评价和危害分析，找出关键控制点（CCP（S））、确定关键限值（CL），并进行

监控和记录。同时结合在整个食品链中为保持卫生环境所必需的基本条件和活动前提方案 PRP

（s）以及主要针对加工卫生环境的操作性前提方案 OPRP（s）进行危害组合控制，全方位保证

产品安全性。 
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菜用大豆 Gtycine max（L．）Meml，又称毛豆，也称青毛豆，原产于中国。日本人称此为

枝豆 fednmnmel 或啤酒豆．韩国人称之为 Pootkong，泰国人叫它 Turag，西方国家则叫它菜大

豆
[1]
。菜用大豆多荚多粒、颗粒饱满、色绿、质糯、营养丰富，是一种高档的豆类蔬菜品种。

目前以浙江、福建、江苏等省为主产区和出口加工区，品种有 75-3、292、浙农 6号、春丰等
[2]
。 

随着 2006 年日本肯定列表的实施，日本海关对进口食品采取最严格的“命令检查”，美国、

欧盟食品安全法规修正案也陆续出台，国内农产品加工出口企业感受越来越大的生存压力。 

国外海关“农残检出”历来是高风险的项目，然而在当前食品安全形势严峻的大背景下，

国内农田种植环节却暴露出如潍坊“神农丹”毒生姜事件，不仅体现农户“诚信”缺失，管理

内外有别的问题，也存在政府监管的漏洞。 

本公司速冻毛豆虽然是一个传统的出口产品，但是对其产品 HACCP 计划的策划、实施、验

证和更新以及与 ISO22000 前提方案 PRPs、操作性前提方案 OPRP（s）的控制措施组合的确认也

应与时俱进，仍然需要认真总结和再探索。 

 

1 产品 HACCP 计划和 OPRP 组合控制 

在产品危害分析和控制中，产品HACCP计划始终处于核心地位，它是通过找出关键点CCP

（S），制订关键限值 CL、实施操作限值 OL 而控制的。前提方案 PRPs 是在整个食品链中为保持

卫生环境所必需的基本条件和活动，以适合生产、处理和提供安全终产品和人类消费的安全食

品，等同的术语如：GAP、GMP、GHP 等设备设施提供基本要求和设施维护等内容；而操作性

前提方案 OPRP（s）是通过危害分析确定的、必需的前提方案。二者都可作为 HAACP 计划控

制危害的一个有力组合补充。控制措施组合应在实施前和变更后由组织进行确认
[3]
。 

建立的 OPRP（s）应包括： 

a)与食品接触或与食品接触表面接触的水的安全。  

b)与食品接触表面的清洁和卫生； 

c)预防食品免受交叉污染； 

d)卫生设施及人员卫生； 

e)防止外来物的污染； 

f)有毒化学物质的标识、贮存及使用； 

g)员工健康与卫生控制； 

h)虫害的预防与控制； 
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i)包装储运卫生控制； 

j)其他适用的方面。 

 

1.1 速冻毛豆产品和工艺描述 

1.1.1 产品描述：速冻毛豆以新鲜毛豆为原料，经贮运、风选、清洗、漂烫、冷却、振荡、速冻、

冻藏、人工挑选、称重、包装、金探、冻藏、出运等工序而成。 

1.1.2产品预期用途、消费者：解冻烹调或直接食用，普通消费者。 

1.1.3工艺流程 

                                 食盐或无盐                 

  

原料→储运→风选→喷淋清洗→鼓泡清洗→漂烫→冷却→振荡→速冻→冻藏→人工挑选→称

量、包装→金属检测→入库冻藏→出运 

    

   包装材料（PE内袋、纸箱） 

 

1.2 速冻毛豆 HACCP 计划及 OPRP、PRP 计划表 

 

加工步骤 

（1） 

危害来源 

（2） 

 

危害分析依

据 

（3） 

危害风

险程度 

（4） 

控制措施 

（5） 

选择和评价 

（6） 

HACCP OPRP+PRP 

原料 生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

原料附着微

生物繁殖 

中 保持新鲜度，

防止腐败 

 

 

 

 

化学性危害： 

农残 

农田环节： 

农药残留（除

虫剂、除草

剂）、重金属

污染。 

高 1、种植环节

GAP管理 

2、CNAS 认证

检测室保证。 

CCP1 

 

PRP 中 GAP

管理，针对

不同出口

国的有效

方法 

物理性危害：金属和

非金属 

采收时金属、

竹木、砂石等

进入 

低 后续风选、清

洗、挑选、金

探剔除 

 

 

 

 

储运 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

微生物增殖

和运输过程

交叉污染 

 

中 1、原料储运

管理（冷链、

运输时间）。 

2、运输车辆、

筐清洗消毒。 

 OPRP 车辆、

塑料筐卫

生 

化学性危害： 

有害化学物质污染 

运输车辆机

油漏油、车厢

有害物污染 

低 车辆检查，如

有污染的毛

豆废弃 

 OPRP 外来

物污染 

 

物理性危害：金属和

非金属 

 

 

运输过程外

来物嵌入、混

入 

低 

 

后续风选、清

洗、挑选、金

探剔除 

 

  



 

 

加工步骤 

（1） 

 

危害来源 

（2） 

 

危害分析依

据 

（3） 

危害风

险程度 

（4） 

控制措施 

（5） 

选择和评价 

（6） 

HACCP OPRP+PRP 

 

 

风选 

 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

风选设备不

及时清洗造

成污染 

中 及时清洗设

备 

 OPRP 接触

面 

化学性危害：无      

物理性危害：金属和

非金属 

采收、贮运带

入和设备破

损带入 

低 轻的风选掉，

重的后续人

工挑选、金探

探知剔除 

  

 

 

 

清洗(喷淋

+鼓泡) 

 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

生产用水受

到污染 

中 人员检查、 

仪器检测、化

验 

 OPRP 清洗

水的卫生 

化学性危害： 

水中有害化学物质 

污染 

生产用水受

到污染 

中 人员检查、 

仪器检测 

 OPRP 清洗

水的卫生 

物理性危害：金属和

非金属 

清洗水中存

在物理性颗

粒 

低 网布或过滤

器过滤 

 OPRP 

外来物 

 

漂烫 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

前面工序微

生物污染，增

殖 

高 控制漂烫条

件，杀死有害

微生物，把危

害降低到最

低程度。 

CCP2  

化学性危害： 

漂烫水中有害物质 

漂烫水中有

害化学物质

加热浸入 

中 漂烫水的安

全 

 

 OPRP 水的

安全 

物理性危害：金属和

非金属 

漂烫水中存

在 

低 水用网布或

过滤器过滤 

 OPRP 

外来物 

 

 

 

冷却 

生物性危害：微生物

增殖。 

强制冷却清

洗不彻底 

中 彻底清洗  OPRP 食品

接触面 

化学性危害： 

水中有害物质 

冷却水中有

害化学物质

浸入 

中 冷却水的安

全 

 

 OPRP 水的

安全 

物理性危害：无 

 

     

振荡 生物性危害：微生物

增殖 

振荡机清洗

不彻底，结垢 

中 彻底清洗、杀

菌 

 

 

OPRP 食品

接触面 

化学性危害：无     

 

 

物理性危害：金属 设备零件松

动掉入 

  中 设备零件检

查，及时维护 

 

 

 



 

 

加工步骤 

（1） 

 

危害来源 

（2） 

 

危害分析 

依据 

（3） 

危害风

险程度 

（4） 

控制措施 

（5） 

选择和评价 

（6） 

HACCP OPRP+PRP 

 

速冻 

生物性危害：微生物

增殖。 

未深度冻结

造成部分微

生物恢复活

力；交叉污染 

中 控制单体速

冻，-35℃以

下；网带、风

扇清洗消毒 

 OPRP 表面

微生物 

 

化学性危害： 

无 

     

 

物理性危害：金属 网带等金属

磨损 

低 

 

后续金探探

知剔除 

  

 

冻藏 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

回温造成微

生物增殖 

中 保持低温

-18℃以下，

回温±2℃ 

 OPRP 储藏

管理 

化学性危害： 

无 

     

物理性危害：金属和

非金属 

     

 

人工挑选 

生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

人员、挑选环

境交叉污染 

高 加强人员卫

生管理、防止

各类交叉污

染 

 OPRP 卫生

设施和人

员卫生 

化学性危害： 

无 

     

物理性危害：金属和

非金属 

竹木、编织

带、硬塑料破

碎 

高 LUX500照明，

熟练工培养，

加强异物挑

选，玻璃、硬

塑料管制 

 OPRP 外来

物 

称重、包装 生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

包装材料微

生物污染。 

 

中 供应商工厂

杀菌，存放时

严格封箱，不

交叉污染，先

进先用。 

 OPRP 交叉

污染 

化学性危害： 

有害物质迁移 

有害包装材

料物质迁移 

中 包装材料为

食品级材料 

 OPRP 采购

材料 

物理性危害：无      

金探 生物性危害： 

无 

     

化学性危害：无      

物理性危害：金属

(Fe 和非 Fe) 

  金探工序检

出、隔离、剔

除 

CCP3 

 

 



 

 

加工步骤 

（1） 

 

危害来源 

（2） 

 

危害分析 

依据 

（3） 

危害风

险程度 

（4） 

控制措施 

（5） 

选择和评价 

（6） 

HACCP OPRP+PRP 

冻藏 生物性危害：致病微

生物污染、一般微生

物增殖。 

回温造成微

生物增殖 

中 保持低温

-18℃以下，

回温±2℃ 

 OPRP 储藏

管理 

化学性危害： 

无 

     

物理性危害：金属和

非金属 

     

出运 生物性危害：微生物

增殖。 

回温造成微

生物增殖 

低 按要求控制

装箱温度和

跑冷，运输过

程全程保持

低温-18℃以

下，回温±

2℃ 

 OPRP 运输

管理 

化学性危害： 

无 

     

物理性危害：无 

 

     



 

1.3 关键控制点（CCP（s））和关键限值（CL）、监控、验证和保持记录 

（1） 

关键控制点

CCP 

（2） 

显著的危害 

（3） 

每个预防措施的

关键限值 

（4） （5） 

纠偏行动 

（6） 

验证 

（7） 

记录 
对象 方法 频率 人员 

原料 
CCP1 

农药残留超
标 
 

日本肯定列表毛
豆农药品种控制
目录及限量要求 
 
美国、欧盟进口国
农残基准 

毛 豆
原 料
（ 基
地） 

1、基地备案 
2、建立产地农
药管理体系（统
一采购、统一用
药、安全期） 
3、进厂原料查
验。（送货单） 
4、农残检测（连
片基地为单位） 
5、基地外批批
检测 

1、每片原
料基地覆
盖管理 2、
原 料 产
前、产中、
产后用药
全 程 管
理。 
3、进厂每
车查验 
 

1、植保员 
2、品管员 
3、出入境 
检验检疫员 

(1)基地管理不达
标不能备案。 
(2)农残不达标产
品不能使用。 

1、可测项目企业检测室
按田块抽检验证。 
 
2、不可测项目外送检测
验证。（CIQ/第三方检测
机构） 

基地备案材料 
（田间档案） 
 
农残检测报告 
 
不合格评审表 

 

 

漂烫 

CCP2 

 

菌落总数、

大肠菌群、 

致病微生物

危害 

温度 
98℃以上； 
 
时间 
RB：  
70~90 秒； 
LB： 
100~150 秒 

 

 

温度 

时间 

观察 

记时器 

温度计 

1 小时/次 品管员 该批产品隔离、单

独存放评估后处理 

1、每天按频率观察温度

计、秒表。2、微生物抽

检验证 

3、温度计、秒表定期（至

少 1次/年）送质监局校

验。 

1.漂烫工序检验记录表 

2.微生物检测报告 

金探 CCP3  

 

 

金属紧固件

及碎片 

（屑） 

Fe：φ 

2.0mm 

Sus:φ 

3.0mm 

Fe ：

＞φ 

2.0m

m 

Sus:

＞φ 

3.0m

m 的

金属 

观察金属探测

仪 

每袋/箱 操作工 1.所有被金探剔出

的产品继续返工处

理 

2.分析产品中发现

危害来源，加强相

关方面的控制 

记录验证每小时 1 次由

现场品管抽检其灵敏

度。 

金探检测记录 

 



 

1.4 前提方案和操作性前提方案监控、验证和更新记录 

 

控制措施验证、确认、更新记录表 

验证适合产品：速冻毛豆 

验证场所： ****生产现场           

验证日期：**年**月**日——**年**月**日 

验证人员：***，***，***，***，*** 

验证和确认项目 

 

内容 单项验证结论 

第 1部分   基础设施和设备   

1.1 基础设施 

1.1.1 厂区环境（周边污染源、生产生活区分离、厂区绿

化、路面硬化、排水系统、垃圾清理、门卫及进出料等） 

1.1.2 厂房建设（厂房高度、生产车间人均 1.5m
2
、高度

人圴 3m 以上、排汽设施、采光照明、天花板防霉、墙壁

墙裙 1.5m、地面坡度防积水、门及窗下水道防虫鼠、窗

台防尘防物设计、楼梯电梯清洗维护、专门运输通道、更

衣室、消毒池槽等） 

1.1.3 物料库、冷藏库（高、低温库）、专用化学品库、

敏感物质库 

1.1.4 粗加工、精加工、人工挑选、包装车间人流物流、

交叉污染。 

 

厂区及周边环境是

否达到要求， 

储藏条件是否符

合； 

加工作业场所人流

物流分开、从低清

洁区到高清洁区，

不会交叉污染。 

 

 

 

基本符合 

 

1.2 设备 

1.2.1 速冻生产线（风选、清洗、漂烫、冷却、振荡、速

冻、金探、包装等） 

1.2.2 附属氨机房、配电间、发电机房 

1.2.3 污水处理站 

检查设备适宜性、

清洁保养和预防性

维护。 

基本满足要求 

 

第 2 部分  采购材料（原料、辅料、化学品和包装材料）   

2.1 原料  

2.1.1 原料 GAP 管理（资质、人员、管理） 

2.1.2 基地溯源（田块、供应商、车号、车次、进厂时间） 

 

适合进口国的 GAP

管理，特别是禁用

农药、用药安全间

隔期和近来敏感的

“命令检查”等农

药。 

 

达到要求 

 

2.2 辅料 

2.1.1 三证（营业执照、税务登记证、生产许可证） 

2.1.1 体系文件、出厂合格证、第三方验证 

食盐专卖 

 

符合要求 

 

2.3 化学品（含氯消毒液、食用酒精等） 

2.3.1 三证（营业执照、税务登记证、生产许可证） 

2.3.2 专门库（防护措施）、专人管理、领用制度 

检查化学品来源，

MSDS，领用、使用

是否规范 

 

符合 

2.4 包装材料 检查资质是否有效 证明 PE 材料合



 

2.4.1 相关证件（营业执照、税务登记证、生产许可证、

出口商检组织代码） 

2.4.2 体系文件、出厂合格证、商检证明 

期内； 

检查产品出厂检测

报告（出厂合格

证）； 

独立第三方出具检

测报告，每年一次 

 

格，无毒，不对

产品造成迁移 

 

第 3 部分 供给、清理和产品处置   

3.1 供给（自来水、电、汽） 对照标准是否符

合，特别水质是否

一年二次官方全项

目检测。每日使用

前检查；是否符合

GB5749 生活饮用水

标准 

 

符合 

3.2 清理（垃圾每天清理 24h 内、污水处理一级排放） 生产废料等是否及

时清理，无异味。 

污水是否达标排放 

符合 

3.3 产品处置（保鲜库 0~10℃、低温-18±2℃贮藏、装运

产品防护、货箱异味污染等检查、全程制冷运输） 

库藏、贮运条件是

否符合要求 

符合 

 

第 4 部分 清洁、消毒、交叉污染、人员卫生   

4.1 清洁 

4.1.1 清洁区区域划分及管理（非清洁区、准清洁区、清

洁区） 

4.1.2 更衣室人员管理（工作衣帽、口罩、手清洁、外来

物品、毛发去除、入厕、冷热水） 

4.1.3 车间地面、墙壁、天花板、设备等班前、班后清洁 

 

清洁区域是否正确

划分、相互隔离；

更衣室人员是否专

人管理，程序有否

规范；班前、班中、

班后清洁是否到位 

 

符合 

 

4.2 消毒、杀菌 

4.2.1 地磅车轮、加工车间鞋靴消毒（余氯 200~300PPM） 

4.2.2 加 工 车 间 工 器 具 消 毒 三 联 消 毒 槽 （ 余 氯

200~300PPM）， 

4.2.3 手消毒（余氯 50~100PPM），酒精喷洒（70-75%V/V）， 

4.2.4 更衣室工作服等紫外线消毒， 

4.2.5 工器具、强制冷却器 82℃以上热水杀菌， 

4.2.6 速冻机网带蒸汽杀菌。 

消毒设施是否齐

备；消毒清洗是否

到位，是否定期验

证人员、工器具表

面微生物，是否达

标（人手、设备、

工 器 具 菌 落

100-300 个/cm
2
，包

装车间空气菌落要

求 100 个/cm
2
以下，

温度 15℃以下）。 

 

符合 

 

4.3 交叉污染（人流、物流，高低清洁区） 清洁区是否达标 符合 

4.4 人员卫生（最低卫生要求、更衣室管理、健康证） 生产工人、品管员 符合 



 

健康证 

第 5部分 虫害   

5.1 自我管理或外包虫害资质（政府注册、认证） 提供证明，捕虫人

员上保险等 

符合 

5.2 加工车间、仓库诱鼠、诱虫，诱饵排布、使用情况 是否达到程序要求 符合 

5.3 电子灭蝇灯（清扫周期、灯管更换） 是否达到程序要求 符合 

5.4 使用灭虫害化学药品登记、记录 是否达到程序要求 符合 

 

5.5 其它   

第 6 部分 卫生和质量检验管理   

6.1 化验室设施、设备符合性，人员资质政府机构确认 是否达到要求 符合 

6.2 检验标准和操作规程是否与国际、行标和进口国标准

相适应 

是否达到要求 符合 

6.3 化验室清洁卫生、药品有效期和废料处置 是否达到要求 符合 

第 7部分 工艺流程图的现场确认    

7.1 生产线实际操作是否同加工流程图一致 是否一致 一致 

7.2 如不一致，所缺失的步骤是否由于足以导致危害分析

出现偏差 

分析 不足以 

7.3 如果这些偏差导致关键控制点缺失或足以影响 HACCP

计划为基础的食品安全管理体系的失败，是否对食品安全

管理体系进行更新 

是否影响 HACCP 控

制，是否要求更新 

综合评定，控制

正常，不用更新 

验证结论： 

类别产品 PRP（s）、OPRP（s）的实施达到预期效果。 

□OPRP（s）运行存在不符合，须整改，经食品安全小组

验证合格后方可生产。 

□其它 

  

 

2 分析与讨论 

 
本公司速冻毛豆生产从导入 ISO9001、HACCP 到 ISO22000，范围更加广泛，管理体系不

断更新。目前已从原料源头 GAP 食品安全控制做起，加上工厂加工过程严格的安全管理到产品

贮运环节的把关，总的控制链得到延伸，各方面危害进一步得到识别和控制，经过多年的不断

实践，管理日趋成熟，继续为农业增效、农民增收作出积极贡献。 
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