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摘要：本文拟运用 HACCP 原理对豆浆粉生产过程中的各个可能直接、间接造成化学性、

生物性以及物理性危害的加工环节进行分析，确定了原料验收、双效杀菌和金属探测三个关

键控制点，提出豆浆粉的 HACCP 管理模式。 
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1、豆浆粉生产工艺流程 

原料验收    大豆入库     大豆加热     除铁      大豆脱皮      除铁      粗磨失

活        细磨浆渣分离     均质     杀菌脱腥      冷却      暂存     配料          

双效浓缩     喷雾干燥      粉仓暂存     包装     金属探测    封装打包     成品

储存 

2、生产工艺控制 

2.1 原料验收：按照生产部品管制定的原料验收大豆标准接收合格原料。 

2.2 大豆入库：验收合格的原料进入仓库存放，备用。 

2.3 大豆加热烘干：用 100℃-120℃高温蒸气对大豆进行快速加热。 

2.4 除    铁：使用除铁器消除产品铁。 

2.5 大豆脱皮：大豆经预热后进入脱皮机进行脱皮，除去豆皮后大豆的脱皮率达到 70%以上。 

2.6 除    铁：使用除铁器消除产品铁。 

2.7 粗磨失活：脱皮大豆加入 5%浓度的苏打水调整 PH 值，加入 80-85℃热水进行粗磨的同

时，完成酵素失活。 

2.8 细磨浆渣分离：物料通过细磨机进行二次磨碎，经离心机分离出豆渣。 

2.9 均    质：浆渣分离后的豆浆物料进入均质机，使大分子脂肪破碎。 

2.10 杀菌脱腥冷却：采用 130-140℃对物料进行杀菌，完成杀菌后的物料进入板式换热器

进行冷却。冷却后物料的温度要低于 30℃，物料的 PH 值在 6.8-7.2；物料的浓度要达到生

产品种的工艺要求。 

2.11 配    料：按照生产产品的工艺要求进行原料配比。用泵把完成配比的物料打到双效

储罐里。 

2.12 双效浓缩：完成配料后物料进行浓缩杀菌，浓缩后物料的浓度要达到工艺规定的范围，

杀菌温度达到 86-94℃，时间 30s，设备参数要符合理论设计值，物料处理量为 3200kg/h，

物料在设备中停留时间为 3.5min。 

2.13 喷雾干燥：浓缩后物料用泵打到干燥储罐里，通过高压泵高压雾化的同时与加热空气
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进行热交换，物料中的水分迅速蒸发，完成干燥。进风温度达到 150-180℃；排风温度达到

73-88℃；塔内温度 85-95℃。 

2.14 粉仓暂存：干燥后豆粉直接进入粉仓，减少与外界接触。 

2.15 机器包装：粉仓豆粉经传送，由包装机器封装小袋。要注意包装卷材的卫生和小包装

质量，做到小袋克重均匀、封边平整严密、无沾粉漏粉。 

2.16 金属探测：使用金属探测器监控产品中是否存在金属。 

2.17 封装打包：包装完好的小包装按照规格要求装外袋、封边和装箱打包。做到数量准确；

计量合格；产品批号清晰；外袋封边平整严密；装箱平整；打包松紧适度；打包带热合牢固。 

2.18 成品暂存：包装后的产品运到成品库，库房要防鼠防潮、通风良好 ，产品按规格分区

域码放整齐。 

3 豆浆粉危害分析 

 

豆浆粉生产加工过程危害分析工作单 

加工工序 可能引入或存在的危害 

能用于潜在危害的控制

措施是什么

（PRP\OPRP\CCP） 

记录 

是否是关键

控制点 CCP

与控制点

CP？ 

原料验收 

物理性： 
尘土、金属碎

屑等 
OPRP 及以后工序除去 

日常卫生清理

检查记录 
否 

化学性： 
农药残留、重

金属超标 

对拟收购大豆地区，收购

前农药、重金属普查 
 CCP1 

生物性： 虫鼠害 PRP  否 

大豆入库 

物理性： 杂质等 OPRP，清选本身可消除  否 

化学性： 无     

生物性： 无     

来料暂存 

物理性： 尘土等 OPRP 
日常卫生清理

检查记录 
否 

化学性： 无       

生物性： 虫鼠害 PRP   否 

加热 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 无       

除铁 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 无       



脱皮 

物理性： 铁屑 
通过后续工艺“除铁”可

消除 
  否 

化学性： 无       

生物性： 无       

除铁 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 无       

失活 

物理性： 无       

化学性： 
小苏打含重金

属 

OPRP，要求厂家提供检测

报告 
检测报告 否 

生物性： 无       

粗磨 

物理性： 铁屑 
通过后续工艺“离心”可

消除 
  否 

化学性： 无       

生物性： 无       

细磨 

物理性： 铁屑 
通过后续工艺“离心”可

消除 
  否 

化学性： 无       

生物性： 无       

浆渣分离 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 无       

杀菌脱嗅 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 微生物 通过调节温度进行控制 
豆浆线生产数

据表 
  

冷却 

物理性： 豆浆浓度 

通过设置 CP 点，调节豆

浆浓度，确保后端及最终

蛋白质含量 

豆浆线生产数

据表 
CP1 

化学性： 无       

生物性： 无       

配料 

物理性： 

尘土、包装物

碎片、线头等

异物 

通过后续工艺“过滤”可

消除 
  否 

化学性： 润滑油 PRP，使用食品级润滑油 
润滑油使用记

录 
否 

生物性： 无       

过滤 物理性： 

尘土、包装物

碎片、线头等

异物 

OPRP，定期更换滤袋 滤袋更换记录 否 



化学性： 无 PRP，使用食品级润滑油 
润滑油使用记

录 
否 

生物性： 无       

双效浓缩 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 微生物 
CCP，通过设置 CCP2 调节

温度进行控制 

双效段生产数

据表 
CCP2 

喷雾干燥 

物理性： 
清塔时工具脱

落异物 

后续工艺“筛粉”可消除；

使用前对工具进行检查，

确保无脱漏 

    

化学性： 成品水分 
CP，通过设置 CP2 调节温

度进行控制 

干燥塔生产数

据表 
CP2 

生物性： 无       

接粉 

物理性： 
接粉布袋的线

头 
OPRP，定期检查及时更换 

日常卫生清理

检查记录 
否 

化学性： 无       

生物性： 无       

暂存 

物理性： 异物 PRP   否 

化学性： 无       

生物性： 
自身微生物滋

生 
PRP   否 

筛粉 

物理性： 杂质 
PRP，OPRP；使用不脱落

型清扫工具；每天清洁 

日常卫生清理

记录 
否 

化学性： 润滑油 PRP，使用食品级润滑油 
润滑油使用记

录 
否 

筛粉 生物性： 微生物滋生 PRP   否 

暂存 

物理性： 异物 PRP   否 

化学性： 无       

生物性： 
自身微生物滋

生 
PRP   否 

机器包装 

物理性： 异物 
PRP，OPRP，卷材使用前

进行检查 
检查检查记录 否 

化学性： 非食品级 
OPRP，厂家提供食品级证

明等 

相关证明资质

等 
否 

生物性： 微生物 PRP   否 

金属探测 

物理性： 
铁、铜、不锈

钢 
CCP 

产品含金属检

查记录 
CCP3 

化学性： 无       

生物性： 无       

封装打包 物理性： 无       



化学性： 无       

生物性： 无       

入库储存 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 
自身微生物滋

生 
PRP   否 

发运 

物理性： 无       

化学性： 无       

生物性： 无       

      

HACCP 计划表 

附件六：    

关键控制点 CCP CCP1 原料验收 CCP1 双效杀菌 CCP2 金属探测 

显著危害是什么 农残、重金属 致病菌（沙门氏菌等） 产品中有金属 

关键限值什么 有合格的检测报告 86℃≤温度≤94℃ 
铁≤1.2mm；铜≤1.5mm；

不锈钢≤1.6mm 

监
控
措
施 

监控什么 合格的检测报告 温度 监控每一小袋产品 

如何监控 查阅 通过温度表进行监控 通过金属探测器进行检查 

监控频率 每收购地区 
连续对产品进行监控，每 2

小时一次记录一次 
连续对每袋产品进行检查 

谁监控 原料验收人员 
由授权的当班操作工进行监

控 
授权的当班班长 

当超出关键限值时，采取的纠正和

纠正措施 

无合格的检测报告，拒

收。 

每 2 小时记录一次，当超出

关键限值时的产品外排降级

处理 

每 2 小时用金属模块进行

检测，如仪器不报警，调

校仪器，将前 2 小时产品

重新探测进行检验；当监

控报警时，将该批产品单

独取出，再单独用金探进

行监控，查找不合格品，

查看异物后采取预防措

施；不合格品做废物处理。 



职责和权限 

当班的原料验收人员

负责监控，当发现超出

关键限值时及时报告

品管部，由品管部决

定。 

当班操作工负责监控，当发

现超出关键限值时及时报告

车间主管，由车间主管决定

外排，车间主管每天到现场

进行验证，并查看记录。 

当班班长用金属模块每两

小时对仪器检查一次，确

保仪器正常工作；车间主

管每日到现场进行检查验

证，并检查记录，做好签

名和日期。 

监视的记录 《原料验收记录》 《双效段生产数据表》 《产品含金属检查记录》 

    

    

5、建立验证程序 

按照 HACCP 原理，建立验证程提高置信水平，即前提方案、HACCP 计划和操作性前

提方案是建立在严谨的、科学的原则基础之上，它足以控制产品和工艺过程中出现的危害，

而且这种控制正被贯彻执行着。验证程序的要素主要包括：HACCP 计划的确认、CCP 点验

证、对 HACCP 系统的验证、执法机构强制性验证等。。验证包括对 HACCP 监控记录的审

核、对监控所用的监视和测量设备的校准或检定、对产品的检验，以及内部审核等形式。 

6、建立记录保持程序 

针对建立的 CCP 监控程序对 CCP 实施监控，以及对出现采取纠正、纠正措施进行验证

的活动，均要有相关记录并保存一年以上。 

7、小结 

豆浆粉的生产是一个相对复杂的生产过程，在大豆种植过程中存在化学性危害的可能性

较显著，针对国内豆浆粉的现状，管道化高温生产，加强对原料大豆质量检测项目和频率非

常有必要。在生产过程中对 CCP 实施监控，确保可能潜在的食品安全危害得到有效控制，

防止、消除或将危害降低到可接受的水平，确保进入流通领域的豆浆粉是安全的食品。 





危害分析工作单 

附件四：      

载体 可能引入的危害 能用于潜在危害的控制措施是什么（PRP\OPRP\CCP） 记录 存在位置 

人 

物理性： 异物及杂质 PRP     

生物性： 病菌 PRP     

化学性： 危险品 OPRP，对人员上岗前进行检查，穿工作服上岗 检查记录 
豆粉车间、包装车间、

筛选车间 

设备（粉间清扫

工具） 

物理性： 粉尘 OPRP，每天的卫生清洁 
日常卫生清洁记

录 
粉间 

生物性： 微生物 OPRP，2 小时进行一次清洗消毒，化验进行空间监测实验 
清洗消毒记录、

空间监测记录 
粉间 

化学性： 无       

水 

物理性： 异物及杂质 PRP   水井 

生物性： 微生物 OPRP，每年送国家机关检 2 次 检测报告 水井 

化学性： 理化指标超标 OPRP，每年送国家机关检 2 次 检测报告 水井 

蒸汽 

物理性： 无       

生物性： 无       

化学性： 无       

虫 

物理性： 无       

生物性： 微生物（致病菌） PRP，OPRP，每天清理检查灭蝇灯 清理检查记录 厂区 

化学性： 无       



鼠 

物理性： 无       

生物性： 微生物（致病菌） PRP，OPRP，每天清理检查鼠笼 清理检查记录 厂区 

化学性： 无       

      

      

食品安全小组组长： 刘大勇  日期：2011 年 1 月 1 日 



操作性前提方案 

附件五：           

加工工序 
确定的食品安全危

害 
控制措施是什么 

管理该控制

措施的方案

或计划是什

么 

控制措施的

实施部门、

人员职责及

权限 

措施的监

视参数 

措施的监

视频率 

监视部门

的职责及

权限 

监视方

法 
监视记录 

纠正及纠

正措施 

原料（大豆） 

石头、杂质等异物；

农药残留；微生物

（大肠菌群、沙门

氏菌等致病菌） 

对入厂原料进行检验

验收；采购前对产区

进行农药使用调查；

OPRP，对入厂的每批

原料进行检验验收 

对每批原料

进行检验，由

贸易部原料

采购对产区

农药使用情

况进行调查 

生产部品管

化验员对来

料进行检

验，对不合

格的产品发

出《不合格

通知单》，

并告知

HACCP 小组 

验收标准 

每批入场

产品及每

年进行调

查 

HACCP 小

组负责监

视措施的

执行，报

食品安全

小组长决

定拒收的

实施。 

查看每

批的入

厂检验

情况及

农药使

用调查

情况 

检测记录 
拒收或降

级接收 

来料暂存 尘土等 每天进行打扫 
制定卫生管

理规定 

筛选车间员

工负责做好

清扫 

清洁 
每天进行

清扫 

HACCP 小

组负责监

视措施的

执行，对

不符合要

求的责令

整改。 

抽查 

日常卫生

清理检查

记录 

及时清扫 



清选 杂质等 清选本身可消除 
设备本身功

能 

筛选车间员

工负责产品

的加工 

控制标准 

每次生产

时按规定

取样检验 

生产部品

管化验员

负责检验

并监督质

量情况 

按规定

取样检

验 

检测记录 重新加工 

失活 
小苏打携带的重金

属 

要求厂家提供检测报

告 

采购要求厂

家提供证明

符合要求的

检测报告 

采购要求厂

家提供证明

符合要求的

检测报告 

符合国家

标准要求 

每年至少

一次 

生产部品

管负责监

督质量情

况 

来料验

收和报

告的存

档 

检测报告 
拒收或降

级接收 

过滤 
尘土、包装物碎片、

线头等异物 
定期更换滤袋 

生产部豆粉

车间负责定

期更换滤袋 

生产部豆粉

车间员工负

责定期更换

滤袋 

100 目滤

袋 

每24小时

更换一次 

HACCP 小

组负责监

督滤袋更

换情况 

检查更

换记录 

滤袋更换

记录 

跟踪产品

进行检测 

接粉 接粉布袋的线头 定期检查及时更换 

生产部豆粉

车间负责定

期检查布袋 

生产部豆粉

车间负责定

期检查布袋 

不能磨损 每天一次 

HACCP 小

组负责监

督布袋更

换情况 

检查更

换记录 

布袋更换

记录 

跟踪产品

进行检测 

筛粉 杂质 每天进行清洁 

要求每天对

筛粉间进行

卫生清洁 

生产部豆粉

车间员工负

责粉间的卫

生清洁 

整洁 每天一次 

生产部豆

粉车间主

管负责粉

间的卫生

检查 

现场检

查和查

看记录 

卫生检查

记录 
及时清扫 

机器包装 非食品级卷材 
厂家提供食品级证明

等 

采购要求厂

家提供证明

符合要求的

检测报告 

采购要求厂

家提供证明

符合要求的

检测报告 

符合国家

标准要求 

每年至少

一次 

生产部品

管负责监

督质量情

况 

来料验

收和报

告的存

档 

检测报告 
拒收或降

级接收 



去石 石头  
化验检测，符合相应

标准、合同等要求 

由化验室进

行取样检测 

化验室，不

合格时发出

《不合格通

知单》要求

再加工。 

符合国家

标准要求 
每批产品 

化验室，

不合格时

发出《不

合格通知

单》要求

再加工。 

化验对

每批产

品进行

检测 

检验记录 再加工 

暂存 尘土等 每天进行打扫 

由车间员工

每天进行打

扫，车间主管

验证情况。 

由车间员工

每天进行打

扫，车间主

管验证情

况。 

整洁 每天一次 

车间主管

验证情

况，决定

是否需重

新打扫。 

车间主

管验证

情况 

日常卫生

清理检查

记录 

重新打扫

库房 

           

食品安全小组组长： 刘大勇 车间主管： 白晨、赵旭升、曹佳利、胡艳佳 日期：2011 年 1 月 1 日  



HACCP 计划表 

附件六：    

关键控制点 CCP CCP1 双效杀菌 CCP2 金属探测 

显著危害是什么 致病菌（沙门氏菌等） 产品中有金属 

关键限值什么 86℃≤温度≤94℃ 铁≤1.2mm；铜≤1.5mm；不锈钢≤1.6mm 

监
控
措
施 

监控什么 温度 监控每一小袋产品 

如何监控 通过温度表进行监控 通过金属探测器进行检查 

监控频率 
连续对产品进行监控，每 2 小时一次记

录一次 
连续对每袋产品进行检查 

谁监控 由授权的当班操作工进行监控 授权的当班班长 

当超出关键限值时，采取的纠正和纠

正措施 

每 2 小时记录一次，当超出关键限值时

的产品外排降级处理 

每 2 小时用金属模块进行检测，如仪器

不报警，调校仪器，将前 2 小时产品重

新探测进行检验；当监控报警时，将该

批产品单独取出，再单独用金探进行监

控，查找不合格品，查看异物后采取预

防措施；不合格品做废物处理。 

职责和权限 

当班操作工负责监控，当发现超出关键

限值时及时报告车间主管，由车间主管

决定外排，车间主管每天到现场进行验

证，并查看记录。 

当班班长用金属模块每两小时对仪器检

查一次，确保仪器正常工作；车间主管

每日到现场进行检查验证，并检查记录，

做好签名和日期。 

监视的记录 《双效段生产数据表》 《产品含金属检查记录》 

 


