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摘  要  应用 HACCP 体系的基本原理和方法，分析了橄榄汁饮料加工生产中可能出现的主要质量安全问题

和关键环节，确定了关键控制点及相应的监控与预防措施，制定了橄榄汁饮料生产的 HACCP 计划。HACCP

体系在橄榄汁饮料生产中的应用，可有效保证产品的质量安全。 
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福建省是我国橄榄分布最多的省份，种植面积约二十多万亩，采摘面积五万多亩，产量

二万多吨。橄榄富含钙质和维生素 C，可供鲜食或加工。初食橄榄又苦又涩，但回味后却

清香、甘甜，中医认为，橄榄性味甘、酸、平，入脾、胃、肺经，有清热解毒，利咽

化痰，生津止渴之功效。 

橄榄传统的加工方式主要是通过高糖“蜜渍”生产蜜饯，这样橄榄本身富含的营养成分

及药用功效就基本流失，且食用过多对健康不利。目前对橄榄深加工的橄榄汁饮料因其能保

持丰富的营养成分及独特的风味而深受消费者的青睐，具有广阔的市场发展前景。为了进一

步提高产品的质量安全水平，在橄榄汁饮料生产过程中引进并建立危害分析和关键控制点

（HACCP）体系具有重要的意义。 

HACCP 是建立在良好操作规范（GMP）和卫生标准操作规程（SSOP）基础之上的控制危

害的预防性食品安全控制体系
【1-2】

，其主要目标是确保食品“从农场到餐桌”的生产、加工、

制造以及食用过程中的安全，使其在整个过程中免受可能发生的生物、物理、化学因素的危

害，将这些可能发生的食品安全危害消除在生产过程中，从而确保食品安全卫生达到预期的

要求。目前，HACCP 体系广泛应用于饮料
【3-6】

、果蔬
【7-8】

、水产品加工
【9-10】

等加工领域。本研

究将 HACCP 体系运用到橄榄汁饮料的生产工艺中，结合该工艺的每个环节进行危害性分析及

评估，确定关键控制点，监测校正方法，从而确保产品的质量安全。 

 

1 HACCP 的基本原理 

 

1.1 危害分析 

分析并确定橄榄汁饮料生产过程中的潜在危害，包括橄榄采摘、生产加工、储藏运输及

销售过程，从而制定一系列相应的措施来控制其危害的发生。 

1.2 建立关键控制点（CCP） 

按橄榄汁饮料生产工艺流程图将能够控制危害的工序作为 CCP 确定下来，使产品安全危

害得到防止、排除或降到可以接受的水平。 

1.3 制定关键限值（CL值） 

http://www.hudong.com/wiki/%E7%A6%8F%E5%BB%BA%E7%9C%81
http://baike.baidu.com/view/4576.htm
http://baike.baidu.com/view/8915.htm
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确定发生在各个 CCP 危害的可接受的最低水平。该限值直接关系到食品的安全与否，建

立合理、适宜且易检测的限值是控制食品安全的关键。 

1.4 建立控制方法 

根据关键限值，建立合适的监控方式，确定有计划的检验和观察系统，对 CCP 进行连

续的监控，以确保 CCP 在控制之中。 

1.5 建立纠偏措施 

如在监控中发现有 CCP 偏离限值时，要采取纠偏措施，这就要求每个 CCP 都有相应的纠

偏计划，以便发生偏差时能够有相应的措施来纠正或弥补出现的问题。 

1.6 建立验证方法 

该验证方法的建立是确定 HACCP 体系是否有效地发挥其功能。该体系的验证频率应保证

至少每年一次，并根据系统发生故障的频率及产品工艺流程的改变做相应的调整。 

1.7 记录的管理 

根据以上原则采用适当的手段进行记录，并保存记录文件达到 2年以上。 

 

2  橄榄汁饮料生产中 HACCP 的建立 

 

2.1 橄榄汁饮料的生产工艺流程 

橄榄验收→分选、清洗→预煮→去核→破碎→榨汁→离心分离→调配→均质→超高温

瞬间杀菌（UHT）→灌装封盖→灯检→倒瓶杀菌→冷却→套标→喷码→装箱→检验→入库 

2.2 橄榄汁饮料产品描述 

结合橄榄汁饮料企业标准及国家食品包装的相关规定，将橄榄汁饮料的主要成分、重要

的产品特征、理化和卫生指标、包装、储藏和运输条件等描述如表 1所示。 

 

表 1  橄榄汁饮料的产品描述 

品名 橄榄汁饮料 

主要成分 橄榄原汁、果葡糖浆、柠檬酸、羧甲基纤维素钠、异 vc 钠、安赛蜜 

产品特性 具有橄榄汁应有的色泽、香气和滋味，无异味、无肉眼可见外来物质 

理化和卫生指标 

可溶性固形物≥5%，酸度≥0.15、总砷 mg/L≤0.2、铅 mg/L≤0.05、铜 mg/L≤5、二氧化硫残

留量 mg/kg≤10、菌落总数 cfu/ml≤100、大肠菌群 MPN/100ml≤3、霉菌 cfu/ml≤20、酵母菌

cfu/ml≤20、致病菌（沙门氏菌、志贺氏菌、金黄色葡萄球菌）不得检出 

包装方式 聚酯瓶（PET）装，外用纸箱包装。 

包装规格 300ml、500ml、1000ml 

标签说明 符合 GB7718-2011、GB28050-2011 的规定 

使用方法 即开即饮(1000ml 未喝完放入冰箱冷藏) 

储藏方法及保质期 常温储藏，保质期 270 天 

运输方式 常温运输严禁与有毒、有害、有异味、或影响产品质量的物品混装运输 

最终消费者 一般大众，忌糖人群除外。 

2.3 潜在危害分析 

2.3.1 生物性因素 



橄榄汁饮料生产中的生物性危害主要来自原料及加工过程中带入的大肠杆菌和致病菌

（如：沙门氏菌、志贺氏菌、金黄色葡萄球菌），如果在加工过程中清洗不彻底或者杀菌效

果不好，则会造成产品微生物危害；调配工序中工作人员的不卫生操作是橄榄汁微生物污染

的关键因素；添加饮用水也会带入有害病菌；如果灌装时无菌环境遭到破坏或者包装材料杀

菌不彻底，会造成二次污染，最终导致产品存在微生物危害。 

2.3.2  化学性因素 

橄榄汁饮料生产中的化学性危害主要有农药残留、重金属超标及添加剂的过量使用。

农药残留主要来自橄榄种植过程中病虫害的防治。另外，CIP 清洗剂及包装材料灭菌用消毒

剂的残留也是造成化学危害的重要因素。重金属超标主要是由种植过程中的空气污染及土壤

污染造成的，导致橄榄含有铅、砷、铜、汞等有害重金属。同时，饮料生产普遍存在不当或

过量使用添加剂可能产生的问题，从而造成危害。 

2.3.3  物理性因素 

橄榄汁饮料生产中的物理性危害主要是指橄榄中夹带的沙粒等杂质，加工过程中应加

强操作工的卫生意识和技术培训，实施清洁化加工。 

2.4 确定关键控制点 

2.4.1 原辅料验收 

原辅料验收主要是挑选合格的供应商，建立严格的原辅料验收制度、保管制度及出入

库制度，并对供应商进行登记评价。由于橄榄是大宗农产品，在种植过程中易导致农药残留，

生产中易滋生大量的微生物及采摘、运输过程中易携带沙粒等杂质，是产品的主要污染源之

一。主要控制指标有微生物、农药残留及腐烂率。在投料前，所有的原辅料必须经过严格检

验，不合格的原辅料不得投料生产。 

2.4.2  调配 

由于橄榄鲜果中含有特殊的易氧化褐变的物质，其遇到金属离子则会加速其氧化褐变，

所以对其饮料加工用的调配水质须达到纯净水的要求，其电导率须小于 10μs／cm。调配所

使用的添加剂用量必须符合 GB2760 的相关规定。 

2.4.3 杀菌 

杀菌工艺是保证饮料无菌和保质期的关键工序，灭菌效果的好坏直接关系到产品的安

全性，因此，必须严格执行杀菌操作规程，随时监控杀菌温度和时间。超高温瞬间杀菌的温

度是 125～130℃，灭菌时间≥5秒，流量≤10m3/h（企业实际生产时，灭菌时间是通过流

量进行控制，因不同企业设备不同，其实际控制流量则不同）。 

2.4.4  灌装封盖 

灌装环境及灌装工序是容易产生产品质量安全危害的重要环节之一，灌装车间的洁净度

级别为 10万级以上，空气循环次数 10 次/h，封盖扭力 1.4～2.3N.m。无菌灌装环境的破坏、

消毒不彻底的 PET 瓶或者封盖不紧密均会导致二次污染。 

 

3 制定 HACCP 危害分析表 

 

考察橄榄汁饮料的生产过程，对各工序步骤进行生物性、化学性和物理性的危害因素的

评估，并且通过对各种危害严重性的评估，对其潜在的危害进行预测，从而确定关键控制点，



以采取有效的预防或控制措施，消除或降低危害。评估分析结果见表 2。 

 

表 2  橄榄汁饮料生产过程危害因素分析表 

工序 潜在危害 预防显著危害的措施 是否为 CCP 

原料验收 

生物性：致病菌污染（沙门氏菌、志贺氏菌、金黄

色葡萄球菌） 
拒收腐烂橄榄 是 

化学性：农药残留（六六六、滴滴涕、有机磷等）

重金属（铅、砷、铜、汞等）超标 
加强果园管理，拒收超标橄榄 是 

物理性：沙粒等杂质 人工挑选、清洗 否 

辅料验收 化学性：有害化学物质、重金属超标 供应商需提供合格检验报告 是 

PET 瓶验收 
化学性：有害化学物质（如：塑化剂等）、重金属

超标 
供应商需提供合格检验报告 是 

榨汁 生物性：设备清洗不够，致病菌污染 彻底清洗设备 否 

CIP 清洗 化学性：酸、碱、消毒剂残留 严格按照 SSOP 清洗 否 

调配 

生物性：大肠杆菌、致病菌（沙门氏菌、志贺氏菌、

金黄色葡萄球菌）污染 
按 SSOP 卫生操作 否 

化学性：添加剂超标准 准确按配方称量 是 

均质 化学性：设备清洗剂残留 严格按照 SSOP 清洗 否 

UHT 杀菌 
生物性：致病菌（沙门氏菌、志贺氏菌、金黄色葡

萄球菌） 
严格执行杀菌工艺参数 是 

罐装封盖 

生物性：PET 瓶灰尘、微生物污染；封盖不严微生

物侵入繁殖 
清洗、消毒；封盖须紧密 是 

化学性：清洗剂残留 严格执行清洗程序 否 

 

4 HACCP 的监控、记录、检验制度的建立 

 

按照上述橄榄汁饮料生产过程的危害分析，建立 HACCP 计划。操作人员应严格按照 HACCP

计划表的要求执行生产并做好监控记录，具体包括原辅料、包材验收记录、调配记录、水处

理记录、UHT 杀菌记录、灌装封盖记录、设备清洗消毒记录、产品出厂检验记录等，参见表

3。HACCP 记录需保存 2年以上。 

 

表 3  橄榄汁饮料生产的 HACCP 计划 

CCP 显著危害 
监         控 

纠偏措施 验   证 记   录 
对象 方法 频率 人员 

原辅料、 

包材验收 

农药残留、

重金属 

供方证明、合

格检验报告 
审阅相关材料 每批次 

原辅料验

收员 
不合格拒收 

1．每年索取供方第三方

检测报告 

2. 审核每批次验收报告 

1.验收报告 

2.不合格评审单 

3.退货单 

调配 添加剂超标 
添加剂的添

加量 
准确计量 每批次 配料员 补料校正 

1. 每天审核配料记录 

2. 电子称每半年检定 

3. 产品每年 1次以上型

式检验 

调配记录表 

UHT 杀菌 致病菌 温度、流量 
观察温度显示

器，监控流量计 
每隔半小时一次 

灭菌    

操作工 
回流重新杀菌 每批成品最终检验 

1．杀菌记录表 

2．产品出厂检验报告 

灌装封盖 
微生物二次

污染 

灌装温度、密

封状况 

观察灌装温

度、密封状况 

每半小时观察 1

次，并抽检 4 瓶 

灌装操作

人员 

回流杀菌；如有

渗漏，停机调整 

1. 每批成品最终检验 

2. 检修灌装机 

1．罐装记录表 

2．封盖扭力记录表 

 



5 结语 

 

将 HACCP 体系运用到橄榄汁饮料的生产过程中，通过对其关键控制点的严格控制，可有

效地保证产品的质量安全。 

HACCP 体系是一种系统、科学、结构严谨、适应性强的控制食品中生物、化学和物理性

危害的手段
【2】

。HACCP 的实施需要全员参与，必须定期对质量管理人员进行有关 HACCP 的专

门培训，并对全体员工进行普及培训，以提高员工对 HACCP 的认识，从而实行良好的操作规

范和卫生标准操作规程
【2】

，保证 HACCP 的顺利实施。HACCP 小组须每三个月对原辅料验收记

录、监控记录、纠偏措施、成品检验记录、卫生管理记录等进行核查，以确认系统是否正常

运行
【4】

。如果出现失控，HACCP 小组需要重新审查，并让有关部门进行修正，以确保 HACCP

系统的正常运行。任何 HACCP 系统应当具有适应变化的能力，当工艺条件变化或加工方法改

进时，HACCP 计划也需要进行相应的调整。 
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