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摘 　要 :为确保乳酸菌活菌奶的食用安全 ,预防食物中毒的发生 ,选择深圳市日产 20 t 以鲜乳、糖类

为主要原料 ,经乳酸菌发酵而制成活菌奶的生产厂家为研究对象。通过危害分析 ,确定原料乳及

辅料采购 ,生产加工管道与贮存罐的清洗消毒 ,溶解糖及脱脂奶粉 ,灭菌 ,乳酸菌的接种 ,灌装为活

菌奶生产加工的 6 个关键控制点 (CCP) ,采取相应的干预措施 ,达到预期效果。结果显示该系统简

单易执行 ,可在同行业内推广。
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Abstract : In order to insure the safety of milk containing viable microorganisms , a factory that can produce 20

tons of milk containing viable lactobacillus was selected for the study. The milk was produced from fresh milk

fermented by lactobacillus and sugrar. Through the hazard analysis , 6 critical control points were determined.

Taking prevention measures on purchasing milk and other accessories , inoculating lactobacillus , cleaning and

sterilizing the canal system and the reservoir tanks , disinfecting and canning the end products could attain pre2
dictive results. The HACCP system is simple and easy to be applied in this field.
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　　乳酸菌活菌奶是近年来食品行业发展最为迅速

的一种食品 ,它以营养丰富 ,易于吸收 ,口感良好而

深受消费者喜爱 ,乳酸菌进入肠道可抑制一些腐败

菌的生长 ,调整肠道菌相 ,防止腐败胺类对人体的不

良作用 ,对有乳糖不耐受症的人来说是最好的奶制

品饮料。因此 ,确保活菌奶的安全卫生 ,直接保护消

费者的身体健康 ,预防食源性疾病或食物中毒的发

生 ,间接地提高企业的经济效益 ,促进生产力。

本文应用 HACCP 这一原理 ,制定生产、经营中危

险性评价程序 ,找出关键控制环节 ,采取预防措施 ,使

产品符合相应的卫生要求。这一程序的建立不仅为

食品卫生监督人员提供了快速、有效的监督 ,更主要

的是活菌奶生产企业可以依靠这一程序 ,强化自身管

理手段 ,保证产品质量 ,提高产品的竞争能力。

1 　材料与方法

1. 1 　研究对象 　选择以鲜乳或乳粉、糖类为原料 ,

添加食品添加剂等辅料 ,经杀菌、冷却、接种乳酸菌

发酵剂、培养发酵、稀释而制成活菌奶的生产厂家为

研究对象。

1. 2 　方法

1. 2. 1 　观察生产加工过程 　分别于 2002 年 9 月及

11 月份到生产加工场所观察其加工过程 ,每次连续

观察 3 d ,并详细做好记录。

1. 2. 2 　制定活菌奶工艺流程图 　根据现场观察 ,制

定活菌奶工艺流程图 (图 1) 。

1. 2. 3 　危害分析 　根据工艺流程图 ,评估在生产加

工过程中所用的原料、产品加工的每一步骤和所用

设备、清洗消毒剂、终产品及其储存和销售方式等可

能出现的潜在危害 ,对每一个危害发生的可能性及

其严重程度进行评价 ,以确定出对终产品的安全性

有重要影响的因素 ,并将其纳入 HACCP 计划。各个

步骤的危害分析见表 1。

1. 2. 4 　建立 HACCP 计划 　根据危害分析 ,确定关

键控制点及干预措施 ,并制定关键限值、监测体系、

纠偏措施、验证程序和文字记录系统。
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1. 2. 5 　检测方法 　比重按照 GB 5409 —1985 ,蛋白

质按照 GB 5009. 5 —1985 ,脂肪按照 GB 5409 —1985 ,

酸度按照 GB 5409 —1985 检测。温度用水银温度计

测定 ,pH值用数字显示式 pH 计测定。NaOH 浓度

按照 GB 5009. 1 —1996 ,HNO3 浓度按照 GB 5009. 1 —

1996 检测。

2 　结果

2. 1 　确定原料鲜乳及辅料采购、生产加工管道与贮

存罐的清洗消毒、原料乳灭菌、乳酸菌的接种、包装

材料灭菌、成品灌装为活菌奶生产加工的 6 个关键

控制点。

2. 2 　关键控制点干预措施

2. 2. 1 　原料鲜乳及辅料采购 　选择合格的供应商 ,

对供货方进行实地考察 ,索取及查验有关食品安全

卫生资料并备案 ,并要求提供检验报告。原料乳中

菌落总数、致病菌、抗生素残留应符合原料乳的卫生

要求 ,辅料中菌落总数、霉菌、酵母菌、重金属等应符

合相应的卫生要求。每批食品感官检查无异常 ,原

料鲜乳需检测运输温度 ,不符合要求的退货。

2. 2. 2 　生产加工管道与贮存罐的清洗消毒 　严格

按照水冲 →碱洗 →水冲 →酸洗 →水冲 →热水消毒的

程序对所有加工管道与贮存罐进行清洗消毒 ,操作

前及操作过程中对 CIP(原地清洗系统) 重要参数进

行监控 ,检测 pH 值、温度、NaOH 浓度、HNO3 浓度。

不符合关键限值的重新清洗消毒。

2. 2. 3 　原料乳灭菌 　按关键限值严格控制灭菌温

度、时间。

2. 2. 4 　乳酸菌的接种 　乳酸菌原种 →增菌培养 →

接种 →发酵。操作人员需按工作规范操作 ,无菌室

定期消毒 ,监控冰箱及种子罐温度 ,防止杂菌生长 ;

每批接种前需镜检 ,发现有杂菌生长停止接种。

2. 2. 5 　成品过滤　滤网使用前清洗消毒 ,安装时检查

滤网的完整性 ,定期更换滤网 ;员工安装前洗手消毒。

2. 2. 6 　包装材料灭菌 　选择合格的供应商、落实包

装材料入库前的索证程序、建立良好操作规范、空气

图 1 　活菌奶工艺流程图 (主流程)
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表 1 　活菌奶危害分析工作表

生产工艺 潜在危害 干预措施 关键限值 CCP

原料乳Π
辅料购入

生物性 :金黄色葡萄球菌、李斯特氏菌、
沙门氏菌等细菌污染。

化学性 :抗菌素残留、重金属、农药残
留、亚硝酸盐、硝酸盐残留。

物理性 :杂草、牛毛、乳块等污染。

选择合格的供应商 ,验收原料检验合格
证明。
目筛过滤。

运输温度 2 ℃～6 ℃ CCP1

原料乳储存
生物性 :不适当的储存时间、温度造成

细菌的增殖、产毒。
控制降温过程的时间 ,控制冷藏储存的
时间、温度。

储存时间≤48 h ,
储存温度 2 ℃～6 ℃。

收奶缸、配料
缸、贮存管道系
统 CIP(原地)清
洗

生物性 :设备、管道中细菌残留。
化学性 :设备、管道中清洗剂残留。

严格按照既定 CIP 程序清洗、消毒。
抽样检验 : 温度、pH 值、NaOH 浓度、
HNO3 浓度。

碱洗浓度 (1. 8 % ±0. 2 %) 、
时间 ( 15 s ) 、温度 ( 78 ±
1) ℃。
酸洗浓度 (0. 8 % ±0. 2 %) 、
时间 (10 s) 、温度 (68 ℃) ,热
水消毒时间 (20 s) 、温度 (93
±2) ℃。

CCP2

灭菌
生物性 :牛奶中残留的致病菌或芽孢存

活、繁殖及其毒素等代谢产物
的污染。

控制灭菌温度、时间、压力。

(1)温度 93 ℃～95 ℃。
(2) 时间 5 s。
(3)通过产品流速间接计算
出灭菌时间。

CCP3

接种 生物性 :杂菌。
制定员工操作规范及个人卫生操守。
每批种子进行镜检。

控制种子罐温度 (5 h 内降
至 2 ℃～6 ℃) 。

CCP4

发酵 生物性 :杂菌或致病菌污染。
无菌室定期消毒、监控冰箱、种子罐的
温度。
抽样检测 :发酵温度、酸度。

发酵时间 :3～3. 5 h。
保存温度 :2 ℃～6 ℃。

无菌过滤
生物性 :致病菌。
物理性 :外来物 (滤网纤维) 。

滤网使用前清洗消毒 ,员工安装前洗手
消毒。
安装时检查滤网的完整性 ,定期更换滤
网。

包装材料灭菌

生物性 :外来微生物污染 ,不合适的灭
菌方式造成的微生物残存。

化学性 :有害化学物 (双氧水) 残留污
染。

物理性 :塑料粒子、粗纤维污染等。

选择合格的供应商 ,建立良好操作规
范 :
(1)包装材料外包装不进入罐装间
(2) 操作工每次更换包装材料时 , 用
75 %酒精消毒双手及纸卷接驳台。
双氧水浓度、接触时间、温度的控制。
设备的定期维护保养。

1. 落实包材入库前的索证
程序。
2. 空气紫外线消毒30 s。

CCP5

成品灌装

生物性 :不合适的包装机清洗、消毒造
成的微生物残留。

化学性 :清洗剂、甲醛残留。
物理性 :包装材料碎末。

建立良好操作规范 :
(1)无菌灌装间使用前开启紫外线灯 30
min 以上 ,消毒灭菌。
(2)下灌注管 ,生产结束清洗干净后浸
泡于 75 %酒精中 ,直至下次生产。
控制包装机消毒温度、时间。

CCP6

装箱入库 控制入库温度。 温度 2 ℃～6 ℃

合格出厂

(1)每批产品抽样检测微生物、pH 及口
感。
(2)产品的扣留再验证制度。
(3)控制储存温度。

温度 2 ℃～6 ℃

运输销售
(1)文明装卸 ,避免包装损伤。
(2)清楚标示保质期限和储存方式。
(3)控制运输温度。

温度 2 ℃～6 ℃

紫外线消毒 30 min。

2. 2. 7 　灌装 　灌装车间密闭 ,定期用甲醛进行熏蒸

和紫外线灭菌 ,每次熏蒸后检测甲醛残留量。

2. 3 　验证 　以 HACCP 原则建立安全保障系统后 ,

分别于 2002 年 9 月及 11 月份连续 3 d 对研究对象

的关键控制点进行观察及检测 ,了解对预防控制措

施的执行情况 ,是否达到关键限值的要求 ,以确保预

防、消除已确定的显著性危害或将其减轻到可以接

受的水平。观察及检测发现 ,所有环节均能严格执

行卫生操作要求 ,所有操作均有记录 ,未发现有偏离

的现象 , 检测结 果 均 符 合 GB 2746 —1999、GB

16321 —1996 酸牛乳、乳酸菌饮料卫生标准及关键限

值的要求 (见表 2) 。
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表 2 　样品抽检结果

抽检
样品

检测项目　　 范围　　 标准要求

比重 1. 029～1. 032 ≥1. 028

蛋白质 % 3. 00～3. 12 ≥2. 95

原料乳 脂肪 % 3. 4～3. 8 ≥3. 10

酸度°T 16. 1～16. 5 ≤18. 0

温度 ℃ 2 ℃～5 ℃ 2 ℃～6 ℃

蛋白质 % 2. 30～2. 43 ≥2. 3

脂肪 % 2. 5～2. 6 ≥2. 5

酸度°T 74. 0～78. 4 ≥70

成品　
大肠菌群 Π100 mL ≤3 ≤90

致病菌 未检出 不得检出

酵母菌 个ΠmL 0 ≤50

霉菌 个ΠmL 0 ≤30

乳酸菌数 cfuΠmL 7. 1 ×107～4. 8 ×108 ≥1 ×106

3 　讨论 　通过危险性分析 ,控制化学性污染 ,致病

菌的污染和生长繁殖是卫生管理的首要目标 ,在活

菌奶的生产加工过程中 ,我们共设立 6 个关键控制

点 ,其中原料鲜乳及原辅料的索证管理最为关键 ,因

为抗生素的残留、掺假掺杂等在以后的加工工艺中

难以消除 ,甚至可以影响到乳酸菌的发酵效果 ,只能

在采购时加以控制。经过观察及检测显示 ,该 HAC2
CP 系统是有效的控制体系 ,保证了活菌奶的卫生质

量及食用要求。但是由于此系统的建立运作只有 3

个月 ,有必要进行追踪 ,验证此系统的长期有效性。
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