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摘要:危害分析和关键控制点（HACCP）体系是出口水产品必须实施的管理体系，是出口

企业日常管理工作的重要组成部分,有着非常重要的地位。出口淡水小龙虾企业运用 HACCP

原理的要求，建立危害分析与关键点控制体系，对提高企业的管理水平，提高检验检疫监管

的有效性起着重要作用。其关键就在于企业依据建立的 HACPP 体系，通过培训提高员工和管

理者的责任感和认识水平，并将 HACCP 体系提出的危害和控制点贯穿于企业的日常生产管理

中，适时验证记录的真实性和有效性，强调可追溯性，关注关键控制点的可控性和有效性，

才能持续符合对外注册要求，生产出最优质的淡水小龙虾，提高企业的经济效益和社会效益。 
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1.前言 

淡水小龙虾是我国重点出口水产品之一，也是备受关注的高风险出口商品。十多年来，

在各方面的共同协作和努力下，我国出口淡水小龙虾取得了长足的发展，在欧美等主要国际

市场上占有重要的份额。近年来，由于美国和欧盟先后实施卫生注册备案和 HACCP 注册制度，

并对进口淡水小龙虾产品实施动态的质量检查制度，致使我国不少龙虾企业由于存在的产品

安全卫生问题被停产整顿或吊销对外注册代号。为此，为应对国外不断提出的贸易技术壁垒，

出口淡水小龙虾企业应切实执行危害分析与关键控制点（HACCP）体系，结合公司自身实际，

通过 HACCP 体系来提升出口淡水小龙虾的整体质量水平，规范出口淡水小龙虾的管理行为，

更好的促进我国的淡水小龙虾出口数量和质量。 

2.HACCP 体系在水产品生产中的发展 

20 世纪 60年代美国 Pillsbury 公司与美国宇航局用“零缺陷”方法控制宇航员食物的

卫生质量开发航天食品时，所形成的 HACCP 食品质量管理体系，并证实了其可靠性。最初的

目的是为了制造百分之百安全的太空食品。1973 年美国药物管理局（FDA）首次将 HACCP 食

品加工控制概念应用于罐头食品加工中，以防止腊肠毒菌感染。90 年代由于在水产品上执

行 HACCP 成绩显著，FDA 决定将对国内及进口水产品业者强制要求实施 HACCP。我国从 1990



年起开始了食品加工业应用 HACCP 的研究，目前在出口水产品加工企业中已普遍实施了

HACCP 体系。 

3.出口淡水小龙虾企业 HACCP 体系的重要关注点 

3.1 严格执行良好操作规范（GMP） 

良好操作规范（GMP）是 HACCP 有效运行的基础，出口龙虾企业的硬件设施必须符合食

品加工企业的规范要求，应结合本企业的加工品种和工艺特点，在不违背法规性 GMP 的基础

上制定自己的良好加工指导文件。这些文件包括生管理职责、生产作业标准、人员培训、设

施设备维护保养、计量校准、采购控制、产品标识和可追溯性、产品的召回等，并确保结合

公司实际制定的这些程序操作性强，能考核，能验证。 

3.2 有效运行卫生标准操作程序（SSOP） 

卫生标准操作程序（SSOP）是 HACCP 有效执行的保证。按照 CAC 法规的规定，SSOP 包

含水和冰的安全性、食品接触表面的清洁和卫生、防止交叉污染、洗手及手的消毒和卫生间

设施的维护、防止外来污染物混入、有毒化合物的处理和贮存及使用、雇员的健康状况、昆

虫与鼠类的捕灭及控制等八大方面。每一方面都必须严格做到，并有记录。在严格执行 SSOP

程序上运行的 HACCP 体系才是真正有效的食品安全控制 

3.3 重视龙虾生产过程的管理 

不论是管理还是生产人员一定要充分认识清洗与消毒的分别，不是一个卫生问题，并充

分重视，生产中慎用消毒液，避免产生的交叉污染；要重视食品接触面锈、霉的问题，避免

使用铁制、铜制、木制、竹制用具。要特别关注生产现场管理和生产人员的疾病检查、个人

卫生、穿着、个人清洁卫生、上卫生间的管理和监管，规避人为的污染问题。 

4.出口龙虾企业建立 HACCP 体系的基本原理和方法 

依据建立 HACCP 体系的原理和淡水小龙虾的特点，建立完善的出口淡水小龙虾的 HACCP

体系应包含七个内容：进行危害分析、确定加工中的关键控制点、、确定关键限值、建立 HACCP

监控程序、确定当发生关键限值偏离时、建立有效的记录保持程序、建立验证程序；分十五

个步骤：建立 HACCP 支撑程序、组成 HACCP 小组、产品描述、 

确定用途及消费对象、建立流程图、流程图的现场验证、列出所有潜在的危害和进行危

害分析并确定预防措施、确定 CCP、为每个 CCP 建立控制界限、为每个 CCP 建立监控系统、

建立纠正措施、建立验证程序、建立记录与文控程序、确立对公司各级人员的培训需求对现

有 HACCP 系统对人员进行培训考核、使用关键控制点监控表单进行监控并评价使用状况来改

进产品和过程 



5.HACCP 体系在出口淡水小龙虾企业的应用 

对淡水小龙虾制品食用安全构成的危害主要有三种： 

5.1 生物性危害：包括有害的细菌、病毒、寄生虫。生物危害既可能来源于原料，也可

能来源于食品加工过程。 

细菌危害：某些细菌在食品中存活时，可以通过活菌的摄入引起人体（通常是肠道）感

染——食品感染；或预先在食品中产生的细菌毒素导致人类中毒——食品中毒。水产品中的

致病细菌危害有：肉毒梭菌、弧菌、霍乱弧菌、副溶血弧菌、嗜水气单胞菌、类志贺邻单胞

菌、单核李斯特氏菌、沙门氏菌、金黄色葡萄球菌、志贺氏菌、大肠埃希氏菌。控制措施为

对食品进行充分加热或冷冻，减少食品的暴露时间，保持操作人员保持良好的个人卫生等。 

对病毒危害的主要控制措施是对捕捞区监测龙虾常见病毒病、防止粪便直接或间接污染

龙虾制品、加工者良好的个人卫生习惯和上岗前的健康检查； 

寄生虫的危害主要是单线虫、线虫、二叶槽绦虫，主要通过龙虾加工过程中冷冻杀灭或

热力加工杀灭。同时还要考虑天然毒素的危害。 

5.2 化学性危害：龙虾制品中的化学危害包括有意加入的化学物质，如用于治疗和预防

疾病、控制寄生虫和促进繁殖的药物等，还包括工业化学品如杀虫剂、除草剂、有毒元素等，

控制措施主要是对提供原料的养殖场进行官方备案（CIQ），检查养殖场用药情况，要求原料

供应商提供原料不受污染的证明，并对原料供应区域的土壤和水的检测进行监控。 

5.3 物理性危害：引起窒息、伤害或其他有害健康问题，包括种类：玻璃、金属、塑料、

竹片、砂粒等，控制措施对龙虾制品进行金属探测，经常检查可能损坏的设备（刀具、加工

器具），进行人工挑拣。 

5.4 过敏原的识别：过敏原是指含有过敏性蛋白的食品，其对敏感的个体具有威胁性。

龙虾本身是过敏源，必须通过过敏原声明并标识以防止过敏人群误食。 

淡水小龙虾制品的危害分析过程，主要是收集和确定龙虾制品生产工艺中每一生产步骤

中可能存在的危害，评估危害的严重性和危险性，判定危害的性质、程度和对人体健康的潜

在影响，以确定哪些危害对淡水小龙虾制品的食用安全是最重要的，即识别和确认危害的显

著性，确定采取预防控制措施。依据出口淡水小龙虾的生产工艺流程，确定关键控制点和

HACCP 计划表为： 

 

 

关键控 显著的 关键限值 纠偏行动 记录 验证 



制 

（CCP） 

危害 

原料虾

验收

(CCP1) 

1.农药 

2.残留 

3.重金

属 

有 CIQ 备案号的

原料产区的供货

证明 

拒收非 CIQ 备案的区

域和无合格供货证明

的原料 

1.原料验收

记录 

2.CCP 纠偏记

录 

1.按原料安全项目监控计划对

原料产区进行监控和抽样检

测。 

2.产品出厂前按报检批由公司

化验室或委托外部检验机构检

测药物残留。 

3.实验室每周对原料产区的原

料抽样进行氯霉素检测。 

4.每日对记录审核。 

原料蒸

煮

（CCP2） 

致病菌

残存 

蒸煮温度≥98℃；

转 速 ≤ 1Hz/min

（相当 5 分钟以

上） 

1 隔离偏离期间蒸煮

的原料和加工的产

品。 

2 评估偏离期间蒸煮

的原料和加工的产

品。 

3 消除产生偏差的原

因，将温度和转速调

整到规定的范围。 

4 对偏离期间蒸煮的

原料进行重新蒸煮；

对偏离期间加工的产

品重新进行确认，作

降级或次品处理。 

1.蒸煮记录 

2.CCP 纠偏记

录 

1.每年由计量测试部门检定一

次温度表、转速表。 

2.每周由公司计量员校准一次

温度表、转速表。 

3.每天至少一次对煮后虾抽样

检测微生物。 

4.每日每班次对成品抽样检测

微生物。 

5.每日对记录审核 

金 属 探

测 

（CCP3） 

金属异

物 

在最终成品中无

可探测到的金属

碎片，非铁￠≤

2.5mm ，铁 ≤￠

1.5mm,不锈钢￠

≤2.5mm。 

1.被金属探测器拒收

的前 1 小时产品隔离

后评估，确定已被污

染的产品报废。 

2.查证在产品中发现

金属的来源和设备在

修理过程中产生的危

害； 

3.如果金属探测器失

灵，将偏离期间生产

的产品封存并对金属

探测仪进行维修且验

证准确后重新进行金

属探测。 

1.金属探测

监控记录 

2.CCP 纠偏记

录 

1.每日生产前、后校准维护金

属探测仪。 

2.生产过程中每小时检测一次

金属探测仪的灵敏度。 

3.每日对记录审核 

装箱 

（CCP4） 
过敏源 

成品标签必须含

有主要食品过敏

源的标识 

对任何不适当标示标

签的产品进行隔离或

重新贴标签； 

装箱检查记

录 

1.装箱时每小时检查一次内外

包装物上是否进行了正常标

识。 

2.每日对记录审核 

6.结果和讨论 



6.1 需要指出的是，HACCP 是目前世界上最有权威的食品安全保护体系，HACCP 体系的

核心是将哪些可能发生的食品安全危害消除在生产过程中，而不是靠事后检验来保证产品的

可靠性。对于龙虾生产加工过程中的任何环节，尤其是关键控制点监控失效，都可能导致

HACCP 管理体系的失败。 

6.2 我国淡水小龙虾产品的出口并非一帆风顺，一直经受着考验。反映在出口淡水小龙

虾生产企业中的问题是：不少企业对产品的安全卫生自控能力还比较差，HACCP 体系运行“两

张皮”的现象依然突出。有些企业为了拥有对外注册代号和出口资格，虽然已建立和实施了

HACCP 安全卫生监控体系文件，但与国内出口水产品生产企业要求和进口国技术法规要求相

比还存在差距。出口淡水小龙虾行业是国内最早推行和运用以危害分析与关键控制点(HACCP)

为核心的安全卫生监控管理模式的食品企业，制定 HACCP 计划必须要考虑到的危害有:天然

毒素、微生物、化学杀虫剂（农药）、药物（兽药）残留、未经批准使用的食品添加剂和色

素、物理的危害、与食用安全有关腐败变质。并必须定期验证:原料或原料来源、产品配方、

加工方法或系统、成品的配发、消费者对成品预期用途、消费者投诉、校准仪器和各关键工

序的记录。其宗旨就是保证 HACCP 体系的有效运行，对龙虾产品的农兽药残、有害元素、有

害微生物等实施有效监控，保证产品的安全卫生质量符合以欧美为主要市场的进口国技术法

规要求。也是企业得以能够突破发达国家技术门槛、打进市场的敲门砖。 

应该说，HACCP 体系的实施极大的促进了出口淡水小龙虾制品的质量提升和食用安全，

企业依据《出口食品生产企业安全卫生要求》、《出口水产品生产企业注册卫生规范》、美国

现行良好操作规范（21CFR Part110）、美国水产品 HACCP 法规（21CFR Part123）、欧盟关于

食品卫生规章（852/2004EC）、欧盟规定与食品卫生相关的特定卫生规章（853/2004EC）、俄

罗斯水产品生产和流通的卫生规定中相应条款规定，从操作层面上落实出口淡水小龙虾制品

企业 HACCP 体系的实施，提高中国淡水小龙虾产品在美国和欧洲市场上的竞争力，使国外官

方通报质量和食用安全事故逐年减少。通过对 HACCP 体系的建立，出口淡水小龙虾企业引入

食品生产前沿的生产管理理念，提升了企业的管理水平，增强了管理者责任和促进了检验检

疫监管工作的有效性，带来可观的经济效益和社会效益，具有非常重要的实践意义。 
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