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摘 要: 某调味汁生产企业主要生产豚骨拉面汁、鱼生调味汁等液体调味品并已通过HACCP 认证。某

日对留样产品检查时发现， 1 箱中有3 支鱼生调味汁出现变质。经企业分析认为，可能是生产过程中存在

未被识别的关键控制点，需要重新进行危害分析，并确定关键控制点及关键限值。本文通过一系列的分析

及对比试验，最终确定未被识别的关键控制点和关键限值，从而进一步降低产品风险、保障产品质量。 
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液体调味汁一般由原材料蒸煮、浓缩、配制而成，滋味浓郁，用来腌制菜肴、调配汤汁等，深受消费者喜爱。

该企业主要生产拉面汁、烤鸡汁、泡菜酱、鱼生调味汁等产品，除内销外还出口到欧洲、日本、台湾等地区，对

品质要求较高，因此需要在生产及包装过程中运用HACCP 原理对可能存在的危害（包括生物、物理、化学等方

面） 进行分析并有效控制，变事后检验为事前预防， 保证产品质量。 

1 工艺流程介绍 

以鱼生调味汁为例，生产工艺流程如图1（标注OPRP 及CCP 点）。 



 

 

流程中，将“配置添加物”及“过滤”两个环节设置为OPRP 点，“灭菌”设置为CCP 点。通过对OPRP 和CCP 

点的控制，在一段时间的试运行中证明，这种设计是合理的。 

2 异常及分析 

在对留样产品进行检查时发现，大约一年前留样的产品中，有一箱鱼生调味汁内有3 支出现腐败变质，同批



次其他产品正 常。发现异常以后，企业从以下几方面对该不合格的产品进行分析：  

2.1 灭菌温度 

查当时灭菌温度记录表，记录表显示时间及温度正常（温度表在有效期内，检定正常），且前后日产品均未

出现变质投诉， 因此可排除灭菌环节因素。 

2.2 灌装 

生产前更换过滤网，产品从灭菌锅出来后，经过滤网过滤后进入灌装房，再经水龙头进行手工灌装。由于产品是

一次性配料灭菌、一次性灌装，完成后即冲洗管道完成生产，下次生产前再冲洗管道后开始，因此问题可能出在

以下两个方面： 由于热水灭菌及初始产品排出量不够，造成前几支产品混水、混微生物，容易变质（该产品不

含防腐剂，若混水则比较容易孳生微生物）；生产过程中操作不当，混入细菌。综合灌装房卫生控制情况，以及

不合格为连续出现而非点状出现， 第一种的可能性最大。 

2.3 抽样 

检查过程中发现，企业对产品进行抽样检测时，采用的是生产过程随机抽样而不是全程抽样的原则。但是根据对

灌装过程的风险分析，由于灌装相对密封且连续，风险最大的阶段是在初始阶段，应该取灌装开始的首只样和过

程中的随机样进行理化及微生物检测， 而非仅抽取随机样。 

综上，企业决定对过滤灌装过程重新进行危害分析。 

3 危害分析并调整关键控制点 

查阅危害分析表，对过滤和灌装环节的危害分析见表1。 

表1 

 

针对本次异常，技术人员认为，3 支变质产品的出现，与过滤、灌装环节有很大关系。分析认为：前一日生产结

束后更换过滤网，前后未对其进行严格消毒，导致微生物滋长，致使第二日生产前的常规灭菌不能达到预期效果；

由于生产前冲洗管道后内有残余水分，灌装开始时混水产品排出量不足，造成前几支产品混入水分，渗透压降低，

为微生物滋生创造条件，最后产生变质。基于此分析，调整危害分析表见表2。 

表2 



 

调整后的管道过滤仍为OPRP（操作性前提条件），但在原来基础上增加生物危害，并针对该生物危害增加更换

过滤网后的消毒灭菌控制措施；增加灌装环节为CCP 点，确保正式灌装产品不会混有管道水分。 

4 关键控制点的控制和纠正措施 

结合目前生产经验，经与资深生产工和班组长讨论确定， 决定在原HACCP 计划表的基础上进行调整，更

新过后的HACCP 计划表见表3。 

表3HACCP计划表 

 

 



上表中，灰色字体部分（CCP2 手工灌装的“控制方法/ 关键限值”一栏）“灌装初始时排出一定量产品后再正

式灌装” 一点中，尚未确定排出数量。因此，需通过对比试验，确定关键限值。 

5 关键限值的确定 

通常理化检测项目包含浓度、PH、粘度、盐分，此次实验继续沿用这4 项作为对比参数。试验方法为 : 产品

经循环冷却完毕后，从取样口取出200ml 产品；从灌装口用标准不锈钢桶盛接排混水产品，分别在半桶（约5kg）、

一桶（约10kg）时（以刻度线标定）各取200mL 样品，之后正式灌装。实验结果见表4。 

表4 

 

从实验结果可以清晰看到，当排出半桶时，仍能看出产品仍略有混水；当排出一桶时，指标已与正常产品重合，

可以确定， 排出一桶产品能够确保产品合格。 

由此引出另外一个问题：混水产品如何处理。如果直接废弃，必然造成企业成本增加，因此，应考虑在不影

响产品质量的情况下尽量回收利用。企业提出设想：当天的混水产品通过合理的保存方法，使其质量不发生变化，

在下一次生产时，与下批产品一起加入灭菌锅中进行混合灭菌处理。根据企业现有条件，设定操作条件如下：在

盛接产品前将不锈钢桶清洗干净并用95℃以上的开水充分烫洗，沥干水分，然后定量盛装半桶混水产品。盖好盖

子，冷却后放入4℃冷库中冷藏保存。无菌条件下（以免抽样过程带入微生物影响后续检测结果）分别检测放入

冷库前、1 天、3 天……16 天每天的指定微生物数量。实验结果见表5。 

表 5 



 

 

从实验结果可以看出，一周以内的产品风险较低，从第9 天开始微生物滋长明显，因此将回收条件定为4℃

冷藏一周内使用；如果该品种一周内没有生产，则产品报废不再使用。 

6 总结 

采用上述方法重新确定关键控制点和关键限值，建立控制及纠偏措施并记录后，企业对产品密切观察（验证）一

段时间， 未发现异常情况。该企业运用 HACCP 体系，解决了生产隐患， 将风险扼杀在萌芽状态，保障产品质

量。 


