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HACCP 计划在白酒生产中的应用 

郑扬韵 谢敏 

广东石湾酒厂集团有限公司 

摘要：本文拟运用 HACCP原理建立 HACCP体系，确保白酒生产体系中可能出现的显著危害得到有效控制，

对白酒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

了原料验收和照酒两个关键控制点并制定相应控制措施，提出白酒生产的 HACCP计划。 
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HACCP（Hazard Analysis and Critical Control Point 即危害分析与关键控制点）体系是生产安全

食品的一种控制手段，对原料、关键生产工序及影响产品安全的人为因素进行分析，确定加工过程中的关

键环节，建立、完善监控程序和监控标准，采取规范的纠正措施。HACCP 体系是国际公认的系统性强，结

构严谨而效益显著的预防性食品安全控制体系。HACCP 体系在国际上被认可为控制由食品引起疾病的最有

经济效益的方法，运用这种体系可以保证食品生产体系中可能出现的显著危害得到有效控制，，以防止危

害公众健康的问题发生。 

白酒为中国特有的一种蒸馏酒，酒质无色（或微黄）透明，气味芳香纯正，入口绵甜爽净，酒精含量

较高，经贮存老熟后，具有以酯类为主体的复合香味。以曲类、酒母为糖化发酵剂，利用淀粉质（糖质）

原料，经蒸煮、糖化、发酵、蒸馏、陈酿和勾兑而酿制而成。本文主要探讨 HACCP原理在白酒生产中的应

用，旨在建立有效的管理体系，增加白酒产品的安全性。 

 

1 生产工艺流程图 

1.1 工艺流程总图 

原料验收→大米→煮饭→摊凉→拌曲→发酵→蒸馏→浸制→陈贮→勾兑→检验→过滤→包装→成品 

1.2 包装工艺流程图 

    领料→洗瓶→验瓶→灌装→封盖→照酒→贴标→喷码→总质检→入箱→封箱 

2 工艺流程说明 

2.1 原料验收：选择资质齐全正规的供应商，由供方提供样板，申请合同审批，封样，购进，按照内控标

准验收。 

2.2煮饭：按照工艺操作规程的要求控制热水温度，蒸汽压力，饭温，蒸煮时间。 
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2.3拌曲：按照工艺操作规程的要求均匀添加酒饼量。 

2.4 发酵：按照工艺操作规程的要求，监控品温并记录，控制品温，保证每小时温度升降幅度符合要求。 

2.5 蒸馏：按照工艺操作规程的要求，醪液入甑前要关好排放阀，打开冷却水，开蒸汽，控制蒸汽压力。 

2.6 浸制：按工艺操作规程要求浸制。 

2.7 陈贮：将浸制后的酒输送到沉淀池进行陈贮，按工艺操作规程要求浸制。 

2.8 勾兑：按照品评、检测结果，将各种基酒按适当比例勾兑在一起，达到优质白酒要求。 

2.9 检验：从大样池中取样，送化验室进行理化指标分析，组织厂鉴评委员会进行感官评定，合格可待过

滤。 

2.10 过滤：将检验合格的大样酒，通过硅藻土过滤机，将物理杂质过滤除去。 

2.11 洗瓶：将新瓶置于输送带，送进洗瓶机，按照工艺规程要求设置清洗时间、水压。 

2.12 验瓶：检出瓶身有花纹、崩口、瓶内有杂物、变形等瓶子。 

2.13 灌装：使用灌装机定量灌装。 

2.14 封盖：经压盖机自动往瓶口套盖，压封。 

2.15 照酒：照验输送带上的半成品，按照工艺规程要求操作。 

2.16 贴标：经贴标机将标签贴到酒瓶上。 

2.17 喷码：喷码机在瓶身上喷码。 

2.18 总质检：将不符合内控的产品检出。 

2.19 入箱：将成品放进纸箱里。 

2.20 封箱：经封箱机将产品封箱。 

3 危害的识别分析及确认 

工序

名称 

确 定 本 工

序 中 被 引

入、控制或

增 加 的 危

害 

潜在危

害是/

否显著 

对前一栏的判断依据 防止显著危害的控制措施是什么 

是/否

关键控

制点 

大米 物理危害：

杂物、小石

子、砂粒、

玻璃碎、金

属等 

是 

1、装卸过程中包装破损

混入； 

2、有可能在原料中混

杂。 

1、选择合格供方，索取供应商质量保

证书、检验合格证明，应符合《大米

生产许可证审查细则》（国家质量监督

检验检疫总局）、《粮食卫生标准》

（GB2715）、《大米》GB1354的有关规

定； 

2、搬运时使用合适的搬运工具，轻拿

轻放，防止破损，按《产品防护控制

程序》和操作规程执行； 

是 
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3、按《原料采购、验收质控规程及内

控质量标准》进行检验； 

4、投料时操作人员发现可清除。 

化学危害：

有 毒 有 害

菌类、植物

种子、污染

物、农药残

留、重金属 

是 1、原料中混杂毒素、植

物种子对人体造成危

害； 

2、采购的原料在种植、

储运、加工过程中可能

受到农药残留及重金属

的污染。 

同上 1、2、3 

 

生物危害：

真菌毒素、

害虫 

是 

对人体构成危害。 

1、同上 1、2、3 

2、加工过程中清洗、蒸煮等工序可杀

灭微生物。 

 

煮饭 物理危害：

无 
  

 否 

化学危害：

润滑油 
否 

润滑油只在设备外部部

件使用不与饭接触，按

《酿酒车间工艺规程》

可控制。 

  

生物危害：

蒸 煮 残 渣

滋 生 的 微

生物 

否 

按《酿酒车间工艺规程》

可控制，高温蒸煮可杀

灭微生物。 

  

发酵 物理危害：

铁锈 
是 

发酵罐的铁锈脱落进入

发酵醪液中 

经后工序蒸馏不会分解出有害物质及

被蒸馏出来 
否 

化学危害：

甲醇 
是 

酒中甲醇超标将对饮用

者健康造成影响 

大米、黄豆发酵过程中产生的甲醇很

少，含量在 0 .1g/l左右低于 GB 2757

《蒸馏酒及配制酒卫生标准》限制的

0.6g/l 

 

化学危害：

杂醇油 
是 

酒 中 杂 醇 油 超 过

2.0g/l时，对饮用者健

康造成影响 

后工序蒸馏、勾兑搭配可消除 
 

生物危害：

无 
   

 

蒸馏 物理危害：

无 
   

否 

化学危害：

杂醇油 
是 

酒 中 杂 醇 油 超 过

2.0g/l 时对饮用者健

康造成影响 

按《酿酒车间工艺规程》截酒头，后

工序勾兑搭配可调整至符合标准。 

 

生物危害：

微生物 
否 

蒸馏过程能杀灭微生

物；排放酒糟时，有蒸

汽通入，能使酒糟完全

排掉 

 

 

浸制 物理危害：

尘埃 
否 

1.容器密封 2.后工序

压滤除去 
 否 

化学危害： 否 1.浸制容器、贮酒容器   
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重金属 及器具与食品接触面均

使用无毒的食用级材

料；2. 成品检验符合规

定 

生物危害：

昆虫、微生

物等  

否 

1.改善容器的封闭性；

2.保证酒度 

  

陈贮 物理危害：

尘埃 
否 

1.容器密封 2.后工序

压滤除去 
 否 

化学危害：

重金属 
否 

1.浸制容器、贮酒容器

及器具与食品接触面均

使用无毒的食用级材

料；2. 成品检验符合规

定。 

  

生物危害：

昆虫 
否 

改善容器的封闭性。   

勾兑 物理危害：

无 
 

  否 

化学危害：

杂醇油 
是 

成品酒中“杂醇油”成

份会对饮用者身体有

害，麻痹神经，引起头

痛不适。 

对各个沉淀池脱肉酒进行理化分析检

验，通过高低搭配放酒，确保成品酒

“杂醇油”≤2.0g/L。 

 

生物危害：

无  
 

   

过滤 物理危害：

油脂、细小

杂质 

是 1.滤布有破洞、裂缝、

2.硅藻土涂布不好可能

造成酒液过滤不清 

1.执行《冲制车间工艺操作规程》;2.

用较大目数的硅藻土过滤机过滤去除

细小杂质、油脂；3.检查滤机视镜；

4.定期清洗、及时更换过滤机滤布 可

控制。 

否 

化学危害：

硅 藻 土 溶

出 的 重 金

属  

是 1. 影响成品感官质量；

2. 滤布洗涤不干净 

1. 使用食用级硅藻土 2.定期检测硅

藻土过滤情况；3.按照《冲制车间工

艺操作规程》清洗滤布，可控制。 

 

生物危害：

无 

    

洗瓶 
物理危害：

扫 毛 、 沙

尘、玻璃碎 

是 
扫毛、沙尘、玻璃碎对

人体造成危害 

1、严格按《包装车间工艺操作规程》

操作； 

2、通过洗瓶将沙尘、玻璃碎消除； 

3、通过后工序照酒将残留杂质、扫毛

消除。 

否 

化学危害：

无 

    

生物危害：

微生物 
否 

定期检验水质，保证洗

瓶用水符合标准要求 

  

验瓶 物理危害：

无  
  

 否 
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化学危害：

无  
  

  

生物危害：

小昆虫 
 

1、外围环境的小昆虫有

可能飞入瓶中； 

2、小昆虫对人体造成危

害。 

1、按《包装车间工艺操作规程》操作，

通过灯检挑出不合格玻璃瓶；2、后工

序照酒可消除。 

 

灌装 

物理危害：

玻璃碎 
是 

1、玻璃瓶在灌装机中爆

裂或酒笔碰裂瓶口产生

碎片引入酒中 

2、玻璃碎对人体造成危

害 

1、严格按《包装车间工艺操作规程》

操作 

2、人工拣出不合格瓶 

3、后工序照酒消除 

否 

化学危害：

维 修 时 带

入油污 

是 

1、维修后油污清洁不彻

底时带入酒中 

2、油污对人体造成危害 

1、每次维修后清洁酒机、酒阀 

2、按《包装车间工艺操作规程》5.2. 

5操作 

 

生物危害：

无 
  

  

压盖 

物理危害：

胶丝、铝屑 
否 

1、胶盖生产过程引入胶

丝；2、铝盖生产过程中

会引入铝屑；3、按《包

装车间管理制度》操作；

4、通过后工序照酒消

除。 

 否 

化学危害：

无 
  

  

生物危害：

无 
  

  

照酒 物理危害：

杂质、玻璃

碎 

是 
杂质、玻璃碎对人体会

造成危害 

按《包装车间工艺操作规程》5.2.7

操作，通过灯检将杂质、玻璃碎检出 

是 

化学危害：

无 

    

生物危害：

无 
   

 

贴标 

喷码 

物理危害：

无 

   否 

化学危害：

胶水、墨水 
否 

瓶身外使用、贴标前已

封盖，胶水、墨水不能

引入酒中 

  

生物危害：

无 

    

总 质

检 

物理危害：

无 

   否 

化学危害：

胶水、润滑

剂 

否 

胶水只用在瓶外壁；润

滑剂只用在链带上；且

此时瓶已封盖，不能引

入酒中。 

  

生物危害：     
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无 

4 HACCP计划表 

4.1关键控制点 CCP1 

1 关键控制点 CCP CCP1物料采购验收——大米 

2 显著危害 污染物、农药残留、重金属、真菌毒素 

3 关键限值 《粮食卫生标准》的有关规定 

4 

监控 

对象 污染物、农药残留、重金属、真菌毒素 

5 方法 

1、 供应部审阅供方出具的“粮食卫生质量证明”； 

2、 物料仓进行感官验收； 

3、 化验室进行理化指标检验。 

6 频率 每批 

7 人员 采购人员；仓库验收员；品控部检验员 

8 纠偏措施 拒收 

9 验证 

1、HACCP小组每月复查供方出具的粮食卫生质量证明（营业执

照、检验报告、QS证、卫生许可证）； 

2、供方每季度提供国家法定检测机构出具的检验报告； 

3、品控部每年至少抽样一批次送国家法定检测机构检验。 

10 记录 

1、供方业绩评定表； 

2、大米、黄豆检验报告； 

3、信息反馈单； 

4、国家法定检测机构出具的粮食检验报告。 

4.2关键控制点 CCP2 

1 关键控制点 CCP CCP2 照酒 

2 显著危害 玻璃碎、杂质 

3 关键限值 不允许出现有玻璃碎、杂质的不合格品 

4 
监控 

对象 
不合格品；照酒工的精神状态；输送带的速度；灯光状态； 

一分钟内拣出来的不合格品的数量 

5 方法 每条生产线至少 2个照酒工灯检。 
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6 频率 

1、照酒工在线每瓶检查； 

2、班长每小时抽检一次； 

3、照酒工每年培训一次。 

7 人员 照酒工、班长 

8 纠偏措施 

1、发现不合格即时拣出； 

2、如果检出不合格酒状况不正常（不合格率超过 5%，或同

一问题超过 2%），应及时通知班长处理。从设备、管道、酒

体、包装物料等方面查找污物来源，排除后再恢复正常灌装。 

9 验证 
1、 品控部质检员对每批次成品进行抽检； 

2、 HACCP小组每月复查相关记录。 

10 记录 

1、照酒工序记录表； 

2、包装成品质量抽检记录表； 

3、培训记录表。 

5 HACCP计划的实施、监控、纠偏和验证 

5.1 HACCP的实施 

HACCP的有效实施还应制定有效的良好操作规范（GMP）和卫生操作规程（SSOP）以及相应的支持性文

件，并且在生产过程中应严格按照 HACCP计划的要求执行，并做好相应记录。 

5.2 HACCP的监控 

CCP 点监控按照 HACCP 计划表的监控栏的要求严格对监控人员做好上岗前培训工作，培训的主要内容

应包括： 

1) HACCP基本原理； 

2）CCP点工艺特点和操作规程； 

3）CCP点的内容和方法； 

4）CCP点监控的所需使用工器具及仪器的使用技能； 

5）责任的重要性讲解； 

6）如何规范填写相应表格； 

7）如何判断发生偏差及如何及时转入纠偏程序； 

8）监控人员的权利与职责，及与主管领导的职责关系。 

CCP点的监控记录表格由监控人员保管，按本公司《记录控制程序》要求进行管理和使用。 
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5.3 HACCP的纠偏 

当 CCP点的监控发现关键限值发生偏差时，由 CCP点监控人员及时报告相应岗位的负责人员，并按照

HACCP计划表纠偏栏规定的程序严格执行并填写纠偏记录表格。 

  岗位负责的人员认真学习相应岗位纠偏程序，并负责培训和指派相应的现场人员负责纠偏程序的执行，

发生偏离时岗位负责人承担指挥执行纠偏程序的责任，并负责解答相应人员实施纠偏程序所遇到的疑问。 

  纠偏记录应被定期审核，并每月一次提交 HACCP小组讨论并制定相应的应对措施。 

5.4 CCP点验证 

5.4.1 监控、纠偏记录的审核 

   按照 HACCP 计划表中规定的频率进行，监控记录以监控部门授权主管级以上人员手签名及日期为准，

纠偏记录由品控部和技术部授权人员手签名和日期为准，审核人员与表格记录人员不可为同一人。 

5.4.2 监控仪器设备的校准 

   按照 HACCP 计划表规定的频率进行，并将结果记录。校准程序的执行由计量管理人员负责完成，审核

由品控部部长或授权人完成并手签名和日期。 

5.4.3 针对性的取样检测 

由 HACCP小组授权人员依据 HACCP计划表规定的项目和频率进行，主要包括针对各 CCP点取样控制检

测： 

1）CCP1物料采购验收——大米 

供方每批出具的粮食卫生质量证明（每季度抽查一次）；供方每季提供的国家法定检测机构的检验报

告（每年至少抽查两次）；公司自行抽样送国家法定检测机构的检验报告（每年至少抽查一次）。 

2）CCP2照酒 

包装质量抽检日报表；照酒工序记录表。 

5.5 验证 

验证活动是 HACCP 计划成功实施的基础，HACCP 计划的宗旨是防止食品安全的危害，验证的目的是提

供置信水平。 

5.5.1 确认的频率 

1）体系正式运行之前，进行初次确认； 

2）当原料、产品或工艺、销售及方式发生改变时，需进行确认； 

3）当复查时发现数据不符或相反时； 

4）当重复出现同样的偏差，纠偏措施效果不佳时； 

5）出现有关危害或控制措施的新信息时； 
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6）生产中观察到异常情况； 

7）客户投诉的内容涉及加工控制。 

5.5.2 确认的内容 

1）HACCP体系前提条件的有效性检查； 

2）复查或重新进行危害分析； 

3）评价当前 CCP点的设置是否合理，及方案的修正。 

6 小结 

HACCP 管理体系是目前保证食品安全的的最有效管理体系，通过实施 HACCP 可以对生产中的危害进行

识别和控制避免出现成批不合格产品，造成资源浪费；而且可提高产品质量，防止食源性疾病的发生，保

障消费者健康，提高消费者对产品的信任度。HACCP与 GMP、SSOP、IS0 9000 等质量管理体系不同，HACCP 

体系提供了一种更为系统、科学、结构严谨、适应性强的监控食品生产加工过程中所有潜在的生物、化学、

物理性危害的手段与方法。HACCP 的实施需要全员参与，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，提高全员对 HACCP 的认识，以保证 HACCP 的顺利实施。 
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