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摘要：为了提高猪肉灌肠的产品质量，我们对猪肉灌肠生产过程中的各个环节可能造成

的潜在危害进行生物性、化学性及物理性危害分析，运用HACCP原理确定相应的关键控制点，

并制定相应的关键限值、监控程序、纠偏措施、验证程序及记录保持程序，将生产过程中的

危害因素降低到最低程度，从而不断提高猪肉灌肠的质量及安全性。 
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猪肉灌肠以其科学合理的加工方式，最大限度地保留了猪肉灌肠的营养价值和良好的口

感、逐渐被人们所接受，在香港市场占据一定的份额。将 HACCP 体系应用于猪肉灌肠安全预

防方案，不仅可以提高猪肉灌肠的安全性，而且能较大程度地延长其货架期。本文通过对猪

肉灌肠加工过程中各生产环节的危害分析，对可能发生危害的环节进行控制，建立一整套的

监控体系防止危害的发生，为猪肉灌肠的品质保障提供坚实的基础。 

1 猪肉灌肠 

猪肉灌肠是指采用较低的杀菌温度进行巴氏杀菌的肉制品，即采用低温腌制（0-4℃），

低温蒸煮（80-86℃，60-70 分钟），将肉制品中心温度达到 80℃保持 20 分钟以上，冷冻储

藏、销售。理论上讲，这样的杀菌程度致病微生物可被完全杀灭，既保证了产品食用的安全、

可靠，同时最大程度地保留了猪肉灌肠的营养价值，因此是科学合理的加工方式。但是，猪

肉灌肠的加工特点决定了它在生产销售中也存在一些缺陷：由于杀菌温度低，虽然可以杀灭

所有致病菌，但是不能杀灭形成孢子的细菌。通过运用 HACCP 原理，分析生产猪肉灌肠所涉

及所有的食品安全危害，确定关键控制点，并制定相应的关键限值，通过采取适宜的监控、

纠偏、验证及记录保持措施，将生产过程中的危害因素降低到最低程度，从而不断提高猪肉

灌肠的质量及安全性。 

2 HACCP 体系的建立 

2.1 制定 HACCP 计划的预先程序 

管理层支持；对相关人员进行 HACCP 培训；成立 HACCP 小组；产品描述和预期用途；制

定并验证工艺流程图。 

2.2 HACCP 计划的前提计划 

在体系文件中，除了与 HACCP 计划直接相关的文件（如危害分析工作单、HACCP 计划表、

确定 CCP 和关键限值的支持性科学依据、执行 HACCP 所需的监控记录、纠偏记录和验证记录

等）之外，其他必备的体系文件均可称为执行 HACCP 的前提计划。这些计划是实施 HACCP

计划的必备的先决条件。在 HACCP 计划实施之前，前提计划应进行制定、实施和记录。前提

计划必须是书面的并能够进行监控。 

肉制品加工企业的工程项目设计必须满足《食品企业通用卫生规范》【GB14881-1994】、

《肉类加工厂卫生规范》【GB12694-1990】/《熟肉制品企业生产卫生规范》【GB19303-2003】

等一系列的卫生法规。出口猪肉灌肠同时还必须满足《出口食品生产企业安全卫生要求》及

《出口肉类屠宰加工企业注册卫生规范》等要求。 

2.2.1 良好操作规范（GMP）是政府强制性的有关食品生产、加工、包装、储存、运输和销

售的卫生要求。其所规定的内容是食品生产加工企业必须达到的基本要求。是一种特别注重

产品在整个制造过程中的品质与卫生的保证制度。 

2.2.2 卫生标准操作程序（SSOP）是食品企业为了满足食品安全的要求，在卫生环境和加工



要求等方面所需实施的具体程序。SSOP 至少应包括以下八个方面：与食品或食品表面接触

的水（包括冰）的安全；与食品表面接触的表面（包括设备、手套、工作服）清洁程度；防

止发生交叉污染；手的清洗和消毒设施以及厕所设施的维护与卫生保持；避免食品被污染物

污染；有毒化学物质的标记、储存和使用；职工的健康与卫生控制；虫害的防治。 

2.2.3 其他前提计划包括建立并实施产品的标识、追溯和回收计划，建立并有效实施加工设

备与程序的预防性维护程序，建立并有效实施教育与培训计划。现在扩大到：原辅料采购卫

生保障计划、产品包装、储藏和运输防护计划，其他的前提计划包括食品防护计划、雇员的

健康计划、企业的内审计划、质量保证程序、产品配方、加工标准操作程序、玻璃控制等。 

2.3  HACCP 体系的建立 

2.3.1  组建 HACCP 小组 

HACCP 小组在建立、实施及验证 HACCP 计划时所必要的，应包括多个方面的人员,如质

量管理、控制人员、生产部门人员、实验室人员、销售人员、维修保养人员等。有时可以请

外来的专家。小组负责人应熟知 HACCP 原理, 经 HACCP 原理的培训。 

HACCP 小组人员负责：进行危害分析；制订 HACCP 计划；在采取纠偏措施时涉及到的验

证与修改 HACCP 计划；HACCP 计划确认；有关记录审核。 

2.3.2 产品描述和预期用途 

2.3.3、产品描述：产品名称：猪肉灌肠；食用方法：解冻后烹制；包装：内衬塑料袋 纸箱

外包装；保质期：保质期 1年；销售对象：没有食用禁忌的普通大众；销售方式：批发或零

售；标签说明：-18℃保持冷藏；特殊的分发控制：使用保持冷藏或冷冻条件的车辆运输, 出

售时使用保持冷藏的冷藏柜。 

2.3.4 产品成分和外来原料列表： 

肉类成分：猪分割肉 

其它成分：水/冰、大豆分离蛋白、白砂糖、玉米淀粉、食盐、味啉、味精、调味料、

食品色素（最大使用量符合 GB2760 要求）等。 

限制使用成分：亚硝酸钠（最大使用量符合 GB2760 要求，以亚硝酸钠计，残留量≤

30PPM）。 

包装材料：肠衣，塑料袋，纸箱。 

2.3.5  制定并验证工艺流程图 

工艺流程图是验证该产品加工的重要工艺步骤。工艺流程图必须详尽，以利于进行危害

分析，但不能太多太细以至于偏重一些不重要的环节。HACCP 小组成员要对流程图进行现场

验证，确保流程图正确、完整。 

猪肉灌肠的工艺流程： 

原辅料验收（CCP1）→原辅料储存→原料解冻→修整→一次腌制→绞肉→二次腌制→配

料(CCP2)（水的供应、冰的制作）→搅拌→灌肠→扎线→前干燥→蒸煮（CCP3）→后干燥→

冷却→包装（金属探测 CCP4）（包材的验收）→速冻→储存→运输 

2.3.6 建立危害分析工作单 

对加工的每一步骤（从流程图的第一步开始）进行危害分析，确定是何种危害，找出危

害来源及预防措施，确定是否是关键控制点。（见附表 1） 

2.3.7 HACCP 计划表 

将危害分析工作单中确定为 CCP 的工序填入 HACCP 计划表中，确定关键限值（CL）、建

立监控程序、纠偏程序、记录保持程序、验证程序。（见附表 2） 

2.3.8  HACCP 计划的验证  

验证是保证 HACCP 计划是建立在严谨的、科学的原则基础上。它足以控制产品和工艺过

程中出现的危害。这种控制措施被贯彻执行。 



2.3.8.1 有效性确认：由 HACCP 小组进行确认。包括 HACCP 计划执行前的最初确认及出现原

料的改变、验证的数据出现相反的结果时、反复出现的偏差、有关危害后控制手段的新信息、

顾客有关产品安全的投诉等情况时可以导致对 HACCP 计划采取有效性确认行动，并写出确认

报告。 

2.3.8.2 验证： 由HACCP小组进行CCP点验证和HACCP体系验证。CCP点的验证活动及HACCP

体系验证至少每年进行一次，并写出验证报告。 

CCP 点的验证活动包括监控设备的校准；针对性的取样和检测；CCP 记录的复查;HACCP

体系的验证;审核;最终产品的微生物检验。HACCP 体系的验证活动包括检查产品说明和生产

流程图的准确性；检查 CCP 点是否按 HACCP 计划的要求被监控；检查工艺过程是否在规定的

关键限值内操作；检查记录是否准确且是否按要求时间间隔来完成。 

3 小结 

猪肉灌肠生产因原辅料种类多，加工工序多，加工周期长等原因，被微生物污染的几率

就大大增加。同时农兽药残留及违规使用食品添加剂都涉及到食品安全危害。因此，在加工

中确定了原辅料验收、亚硝酸钠配兑、蒸煮、金探为关键控制点。总之，HACCP 是一个系统

工程，必须全体员工协调工作，各部门密切配合，才能取得预期效果，在猪肉灌肠的生产和

流通过程中，只要采取措施得当，保证 HACCP 的正常运转，就能保证猪肉灌肠的安全需要。 
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附表 1                                     猪肉灌肠危害分析工作单 

加工工序 

 

潜在危害 

 

是否 

显著 

      判断依据 

      

     预防措施 

 

是 否

CCP 

原辅料验收 

 

生物的：病原菌、寄生虫，   

是 

原料可能带有病原菌、寄生虫 

辅料卫生指标超标 

对供应商进行备案，进厂时进行原辅料验收，索取出境

货物换证凭单或厂检单等。 

抽样化验。 

 

 

 

 

是 

化学的：兽药残留、重金属超

标 

是 生猪体内药残带入原料肉中 

物理的：金属异物 是 金属异物导致食品存在安全

隐患 

金探工序可控制 

 

原辅料储存 

 

 

生物的：存放不规范致细菌的

繁殖。 

原料冷冻过久，造成风干氧化。 

 

否 

原辅料储存不当，导致细菌繁

殖。 

前提计划、蒸煮工序可控制。 

专人负责，规范管理，制定有效的库存记录；库温控制

符合要求；定期消毒。 

 

 

否 

 

供水系统 生物的：水处理未达标及输送

过程中污染致使细菌的存在 

 

否 

前提计划可控制 分工负责，专人管理；对生产用水每天检测余氯含量，

定期检测微生物。 

 

 

 

否 
化学的：水中余氯超标 否 

冰的制作 生物的：设备、容器不清洁造

成污染 

否 前提计划可控制 分工负责，专人管理；对生产用水每天检测余氯含量，

定期检测微生物。 

 

 

否 化学的：冰中余氯超标 否 

原料肉解冻 

 

生物的：解冻温度高，容易引

起病原菌繁殖 

否 前提计划可控制 解冻间温度控制在 16℃±2℃，用自动温控仪控制温度，

检验员定期检查解冻程度及温度。 

 

 

否 

 

物理的：拆除包装过程中包装

膜、合格证标签残留 

否 前提计划可控制 严格按拆除操作规程操作。 



修整 生物的：温度控制不当，修整

时间过长，造成交叉污染  

 

否 

前提计划可控制 加工刀具和人员有严格的消毒措施，减少交叉污染。 

 

 

否 

物理的：带入外来杂质 否 前提计划可控制 修去碎软骨、筋腱、夹层脂肪、猪毛、污血等杂质 

一次腌制 生物的： 

腌制时间过长，腌制间温度太

高，造成细菌繁殖。 

否 前提计划可控制 严格控制腌制温度和时间，设立检查员定期检查腌制产

品 

 

 

否 

化学的： 

食盐添加量不当，影响口味 

否 前提计划可控制 严格控制食盐添加量 

绞肉 

 

生物的：设备的不清洁造成交

叉污染。 

否 

 

前提计划可控制 

 

正常的设备维护保养 

 

 

 

 

否 

 

物理的：绞肉机螺丝松动，螺

丝混入斩拌刀断裂产生金属碎

片 

是 金属异物引起食品不安全 金探工序可控制 

 

二次腌制 

 

生物的：温度高，易造成细菌

性病原体繁殖 

否 腌制间温度控制在10℃以下，

微生物繁殖受到抑制 

严格控制腌制温度和时间，设立检查员定期检查腌制产

品 

 

否 

配料 

 

生物的：辅料中的微生物的存

在，设备的不清洁造成污染 

否 前提计划可控制 

 

严格按标准验收辅料，严格执行卫生标准操作规程  

 

是 
化学的：亚硝酸钠添加量超标 是 添加剂存在剧毒性，可能存在

潜在危害 
添加剂按 GB2760 规定执行，根据工艺配方，精确称量，

严格管理。 

 

搅拌 生物的：设备不清洁造成污染 否 前提计划可控制 

 

严格执行卫生标准操作规程 否 



灌肠 生物的：不合格肠衣中细菌、

病毒的存在，设备不清洁造成

污染 

否 屠宰加工厂控制， 

前提计划可控制 

拒收不合格的肠衣；严格执行卫生标准操作规程  

 

 

否 物理的：灌肠机螺丝松动，螺

丝混入 

否 金属异物引起食品不安全 金探工序可控制 

 

前干燥 生物的：干燥温度、时间控制

不当，造成细菌繁殖 

否 前提计划可控制 使用烟熏箱，温度 68℃干燥 40 分钟，除去部分水分，

使肠衣蛋白变性，利于蒸煮上色。 

否 

 

扎线 生物的：扎线、穿杆、挂车工

作的不协调造成产品积压，致

使细菌繁殖 

否 灌装后扎线工序工作连贯，协

调 

蒸煮工序可控制  

 

否 

蒸煮 生物的：蒸煮温度不当，不能

有效杀灭致病菌。 

是 根据蒸煮设备热分布、热渗透

报告设定关键参数，定时检测

水温、控制蒸煮时间，控制一

次蒸煮量 

干燥后的灌肠半成品，浸到温度 80-86℃的胭脂红水中

蒸煮、杀菌、染色。保持水温 80-86℃，60-70 分钟。 

 

是 

后干燥 生物的：干燥温度、时间控制

不当，造成细菌繁殖 

否 前提计划可控制 蒸煮后进行二遍干燥，炉温 55℃，干燥 2小时，肠面呈

现出核桃纹 

否 

冷却 生物的：冷却温度不当，造成

细菌繁殖。 

否 前提计划可控制 干燥后的灌肠在 0－4℃以下的冷却间内凉至产品中心

温度到 20℃以下。 

否 

包装（金属

探测） 

生物的：不清洁操作台造成污

染，不洁的包装材料造成污染 

否 前提计划可控制 严格执行卫生标准操作规程。  

 

是 物理的：金属异物的存在 是 原料中可能混入金属异物，在

加工中可能混入金属异物。 

中心温度凉却到 20℃以下的灌肠，逐根经金属探测仪检

测后进行装纸箱。 

速冻 生物的：速冻间温度达不到规

定的要求，肠体中心温度过高，

细菌繁殖 

否 前提计划可控制 装箱后的产品送入速冻库速冻，库温-28℃以下，速冻

72 小时，肠温至-15℃出库。 

 

否 



储藏 生物的：储藏库温达不到规定

要求，造成细菌繁殖 

否 前提计划可控制 储藏库温控制在-18℃。  

否 

运输 生物的：运输工具清洁消毒不

当造成交叉污染；运输过程中，

温度达不到规定要求，产品回

温，造成细菌繁殖 

否 前提计划可控制 严格执行卫生标准操作规程。利用具有冷藏条件的车辆

运输 

 

否 

 

附表 2                                                HACCP 计划工作表 

关键控制

点 
显著危害 关键限值 

监    控 
纠偏措施 验  证 记  录 

对象 方法 频率 人员 

CCP1 

原辅料验

收 

致 病 微 生

物 、 寄 生

虫。 

农兽药残留 

1、原辅料企业

来自合格供方。 

2、每批原辅料

验收时均有厂

家出厂检验合

格证明。 

 

 

索证 

检验 

 

审查相关证

明， 

审查检验合

格证明 

 

 

每批 

原辅料接收人

员，化验员 

 

 

1、拒收非合格供方原

辅料； 

2、无厂家检验合格证

明拒收； 

3、化验室检验不合格

的，作退货处理。 

 

1、每批复查原

辅料验收等记

录； 

2、化验室对每

批原辅料进行

抽样检验。 

 

1.CCP1 原辅

料验收（监

控）记录； 

2、抽样检验

报告； 

3、厂家检验

合格证明。 

 



CCP2 

亚硝酸钠

配兑 

亚硝酸钠残

留量超标 

亚硝酸钠使用

量≤21mg/㎏, 

即每料（763 公

斤）料馅添加亚

硝酸钠水溶液

80g(每 80g 亚

硝酸钠水溶液

含 亚 硝 酸 钠

16g)。 

亚 硝

酸 钠

的 配

兑 

每次生产均

按 生 产 计

划 需 求 量

领 取 并 单

独存放,专

人称量、配

兑、记录，

专人复核。 

每批 配料人员、复

核人员 

1、纠正、消除产生偏离

的原因，将 CCP 返回到受

控状态下； 

2、隔离、评估和处理在

偏离期间的产品； 

3、培训员工或更换责任

心强的员工。 

 

1.每批复查亚

硝酸钠监控、

校准等记录； 

2.化验室每批

抽取成品进行

亚硝酸钠残留

量检测（要求

亚硝酸钠残留

量≤30PPM）。 

1.CCP2 亚硝

酸钠监控记

录， 

2.电子称校

准记录； 

3.成品检验

结果报告单； 

4.纠偏记录。 

CCP3 

蒸煮 

致病菌残存 蒸 煮 温 度

80-86℃；蒸煮

时间 60-70 分

钟（可根据不同

规格产品所对

应的工艺要求

进行调整）；每

锅蒸煮量符合

设备要求。 

· 蒸煮

温度、

蒸 煮

时间、

每 锅

蒸 煮

量 

 

 

自 动 温 度

记 录 仪 或

数 显 温 度

计； 

计时器。 

连续监控； 

每 10 分钟

记录一次水

温。 

操作人员 1、纠正、消除产生偏离

的原因，将 CCP 返回到受

控状态下（调节蒸汽供应

量，保证水温在 CL 范围

内）； 

2、隔离、评估和处理在

偏离期间的产品； 

3、培训员工或更换责任

心强的员工。 

1、每日复查

蒸煮监控等

记录； 

2、化验室对

每批产品取

样进行微生

物检测； 

3、定期校准

温度计、计时

器。 

1、CCP3 蒸煮

监控记录； 

2、纠偏记录； 

3、检验结果

报告单。 

 

 

CCP4 

金属探测 

金属碎片 Feφ≤1.0mm 

SUSφ≤2.0mm。 

金 属

碎片 

通 过 金 属

探测器 

每件 金探操作人

员 

1、停止生产，检修金探

仪； 

2、追溯产品，进行隔离，

重新过金探。不合格品进

行处理； 

3、培训员工或更换责任

心强的员工。 

1、每 1小时

用标准测牌

块验证一次； 

2、每日复查

记录。 

1、CCP4 金属 

探测器监控、

校准记录； 

2、纠偏记录。 



 


