
肉鸡屠宰企业实施HACCP 体系的验证研究
摘 要：本文介绍了肉鸡屠宰企业实施HACCP 体系后的效果进行验证，测定了肉鸡屠宰生产线上员工的手、刀具、案板、传送

带、屠宰过程中主要工序胴体表面、包装前的分割肉的菌落总数和大肠菌群两项微生物指标。结果表明车间的卫生状况得到良好

的控制， 微生物指标符合企业标准，包装前的分割肉的卫生指标符合国家和企业的标准，从而验证了HACCP 体系在肉鸡屠宰生产

上的有效性。
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“民以食为天”，“食以安为先”，食品安全性是当今世界食品生产与供给中最受重视的问题。肉鸡生产企业所提供的最终鸡肉制

品安全系数的大小与人类的健康息息相关，因此，在肉鸡屠宰加工行业中采用HACCP 体系是非常适宜、及时、有效的。本研究通过危害

分析确定了三个关键控制点：毛鸡接收、冷却消毒、金属探测；为了对肉鸡屠宰生产线建立HACCP 体系后，其实施效果的验证，本试验

对肉鸡屠宰生产线的微生物状况做了调查，具体包括员工的手、刀具、案板、传送带、屠宰过程中主要工序胴体表面、包装前分割肉的

菌落总数和大肠菌群两项微生物指标进行了测定。

1 材料和方法

1.1 材料与设备

取样对象：鸡屠宰分割线。

试剂：平板计数琼脂，乳糖胆盐发酵试剂，伊红美蓝培养基，乳糖发酵试剂。

仪器和设备：标准无菌室，电热恒温培养箱，无菌均质器, 无菌操作台。

1.2 方法

1.2.1 取样方法

表面的取样和测定：采用棉球擦拭法，参考段静芸[1] 的方法并加以改进，采用采样板( 用铝片制成，其中打一10cm2 方孔), 压在检

样上, 将灭菌棉球( 沾少许灭菌生理盐水), 在板孔范围内擦拭。

员工的手和刀具的取样：每个灭菌棉球( 沾少许生理盐水) 擦拭1 点，即擦拭10cm2 表面，放入盛有10ml 灭菌生理盐水的试管中。

其它样品表面的取样：将灭菌棉球（沾少许灭菌盐水）， 在板孔范围内揩抹10 次。然后另换一个部位揩抹，即每支棉拭揩抹2 个

部位。一个检样用5 支棉拭，抹10 个部位，共涂抹检样表面积100 cm2。每支棉拭抹后立即剪断，均投入盛有100mI 灭菌生理盐水的三角

瓶中立即送检。检验时先充分振摇， 吸取瓶中的液体作为原液，再按要求作10 倍递增稀释，计算1cm2 含菌量。

分割肉的取样和测定：参考史崇颖[2] 在肉鸡屠宰分割生产线上无菌条件下（用已消毒灭菌的手套取样后立即装入无菌包装袋内密封）

随机采取各不同部位的分割鸡肉5 0 ~10 0 g，放入灭菌容器内，每个样品取三个重复，取样后立即送检。无菌取2 5 g 肉剪碎后放入2 2

5 m 1 无菌生理盐水中，摇匀后按要求以10 倍梯度稀释至所需浓度，对菌落总数和大肠菌群进行测定，计算1g 鸡肉的含菌量。

1.2.2 测定方法

菌落总数和大肠菌群的测定参考GB 4789.2-2010 和GB 4789.3-2010 进行。

2 检测的工序点

取样的工序点：

①浸烫打毛后②一道冲淋后③掏膛后④高压冲淋后⑤冷却消毒后。

3 检测的工具、接触面和工人的手

取样的对象：

①放血的刀具②掏膛具③分割刀具 ④分割案板⑤传送带⑥放血员工的手⑦掏膛员工的手⑧分割员工的手

4 检测的分割肉

取样的部位：

①汉腿 ②大胸排 ③翅根④翅中⑤ 胸肉条

5 结果与分析

5.1 生产线上主要工序的微生物状况

图 1 屠 宰 过 程 中 胴 体 表 面 微 生 物 的 变 化



图1 是屠宰加工过程中微生物的变化，在打毛和掏膛后胴体上的污染状况较为严重，导致这种变化可能的原因是经打毛工序，鸡胴体与

打毛棒存在着交叉污染；掏膛将肉鸡内容物带出从而污染胴体，但两者的污染程度都可在后面的工序中减轻。经高压冲淋后微生物水平

有所降低，但仍然维持在一个比较高的水平， 由于微生物与胴体表面相结合，淋水很难将其去除[3]；接下来的冷却消毒工序将微生物进

一步降低至理想水平。冷却消毒工序对于肉鸡进入分割车间之前的微生物控制是至关重要的，后续没有对肉鸡胴体和鸡肉进行消毒的工

序，因此冷却消毒工序应确定为关键控制点。将高压冲淋工序列入SSOP 进行管理。

5.2 生产线上刀具、案板和员工的手的微生物状况

从图2 和图3 可以看出，分割的刀具、案板、分割车间流水线的传送带和分割工人的手微生物污染状况，菌落总数的水平均在104cfu/cm2

以下、大肠菌群在1.4~2.2 lg (MPN/cm2) 之间， 符合企业标准。通过检测刀具、接触面和员工的手均存在不同程度的交叉污染，从而能

够更加明确了SSOP 控制的重点。在良好卫生程序中，对生产过程中与食品接触的接触物表面菌落总数规定的建议性标准为[4-6]:在50

cfu/cm2 以下为极满意水平， 5 0 ~10 4 c f u /c m 2 之间为可接受水平，达到104cfu/cm2 以上为不可接受水平。经过SSOP 的控制，分

割的刀具、案板、分割



车间流水线的传送带和分割工人的手的微生物状况是符合要求的。说明采取的SSOP 的控制是有效的、合理

的。

5.3 包装前的分割肉的微生物状况

由以图4 和图5 看出，包装前选取不同分割肉的菌落总数均在4.2 lg cfu/ g 以下，大肠菌群均在3.7 lg MPN/ 100g

以下，均符合国家标准GB 16869 的要求见表1：

6 讨论

本研究以HACCP 体系应用于肉鸡屠宰加工企业，在危害分析的基础上列出每个工艺环节的危害类型和程度，并将

显著危害分别列入HACCP 计划和SSOP 加以控制。这样，即使某些生产人员的卫生观念淡薄，只要按要求操作，

也可以到达监控的目的。即使出现问题，仍有章可循，有因可究，做到心中有数，对待问题可对症下药，达到治

标治本的目的[7-8]。
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