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广州市某连锁快餐店冷冻饮品微生物污染状况及分析

刘 　健 　陈少容 　张玉莲 　岑 　峰

(广州市卫生防疫站 ,广东 　广州 　510080)

　　冷冻饮品富含水份、乳及乳制品、糖等各种营养

物质 ,有利于细菌的生长繁殖 ,所以微生物污染是主

要的卫生问题。为掌握快餐店配制冷冻饮品 (包括

冰淇淋、奶昔、冰块)的卫生质量状况 ,并为这类冷冻

饮品的卫生监督工作提供科学依据 ,现将我站于

2000 年 6～8 月对市内某连锁快餐店配制的冷冻饮

品进行卫生学调查及细菌指标检测 ,结果及其影响

因素分析如下。

1 　材料与方法

111 　试样来源 　对广州市某连锁快餐店 (以下称快

餐店)配制的冷冻饮品进行随机无菌抽样共 296 份 ,

其中冰淇淋 102 份 ,奶昔 154 份 ,食用冰块 40 份。

112 　检验方法 　按 GB 4789 进行 ,检验项目包括细

菌总数、大肠菌群、致病菌常规 (沙门氏菌、志贺氏

菌、金黄色葡萄球菌及溶血性链球菌) 。

113 　评价标准 　按国家 GB 275911 —1996 冷冻饮品

卫生标准判定。

2 　产品的卫生学调查

211 　冰淇淋、奶昔、冰块的生产工艺

21111 　快餐店配制的冰淇淋属于软冰淇淋 , 现制

现卖。食品工厂把冰淇淋浆 (主要成份为 :水、奶粉、

糖、葡萄糖浆、脱脂黄油、食品添加剂等)装于食品用

聚乙烯塑料袋内 ,交快餐店后放于冰淇淋机制冷器

(即凝冻搅拌设备) 内凝冻搅拌成冰淇淋装入容器 ,

在售卖前浇上由食品工厂生产的各种冰淇淋顶料

(配料)即成为不同风味的冰淇淋 ,见图 1。

袋装冰淇淋顶料 →干货仓 →顶料罐
成品

袋装冰淇淋浆 →冷藏库 →奶浆槽 →制冷器 →管嘴

图 1 　冰淇淋生产工艺流程图

21112 　快餐店配制的奶昔现制现卖 ,食品厂生产的

奶昔浆 (主要成分 :水、奶粉、糖、葡萄糖浆、食品添加

剂等) ,在快餐店置于奶昔机制冷器内 ,搅拌时混入

空气 ,在 0 ℃～4 ℃的温度下搅拌起泡沫 ,经 4h 冻

结 ,加工成奶浆状 ,再与调味糖浆 (配料)按比例配成

成品 ,见图 2。

袋装调味糖浆 →干货仓 →糖浆罐

管嘴袋装奶昔浆 →冷藏库 →奶浆槽 →制冷器 → 成品

图 2 　奶昔生产工艺流程图

21113 　冰块现制现用 ,生产用水进入制冰机水槽 ,

水经吸水管抽到冰格内 ,20 min 冻结成冰块 ,冰块脱

模后自动进入冰块槽内备用。

自来水过滤 →制冰机水槽 →冻结 →脱模 →成品

212 　机械设备的洗涤、消毒程序

21211 　冰淇淋及奶昔机的机械设备及其洗涤消毒

　快餐店均使用美国生产的泰勒 ( TAYLOR) 牌冰淇

淋机、奶昔机 ,型号分别是 :冰淇淋机 8750、奶昔机

482、混合用冰淇淋与奶昔机 8664。

当天生产结束后 ,首先把奶浆槽中的剩余冰淇

淋浆、奶昔浆倒出另用容器盛装回收待用 ,制冷器和

管道内的剩余奶浆则放出废弃。然后开始清洗 :加

入 915 L 自来水开机冲洗 ,然后加入常温碱液 915 L

开机冲洗约 5 min ,再加入含有效氯 100 mgΠL 的氯水

915 L 开机消毒约 5 min ,关机放尽氯水 ,再用自来水

冲洗。最后将机体内所有能拆卸的零件取出用碱

水、清水刷洗干净 ,浸泡在含有效氯 100 mgΠL 的氯

水中 ,约 1 min 后取出放在零件车上 ,露空存放于冷

藏库内干燥待用。次日 ,开始生产前把零件安装好 ,

用 915 L 含有效氯 100 mgΠL 的氯水 ,开机消毒约 5

min ,关机放尽氯水 ,再用冰淇淋浆Π奶昔浆代替自来

水冲洗 ,排出废弃后 ,重新灌浆开始生产。

21212 　制冰机洗涤消毒程序 　每天晚上生产结束

后 ,把机内剩余冰块废弃 ,然后在机的水槽中加入除

水垢洗涤剂 ,用制冰机自动清洗系统清洗 ;接着加入

含有效氯 100 mgΠmL 的氯水洗消 ,最后用自来水冲

洗。
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3 　结果

296 份试样细菌学检测合格率为 46196 % ,3 种

冷冻饮品的合格率有差异 ,其中奶昔合格率最低 ,为

2519 % ,其次冰块的合格率也只有 3510 %(见表 1) 。

296 份冷冻饮品细菌总数合格率与大肠菌群合格率

相比较 ,冰淇淋无差异 ,奶昔、冰块差异有显著性 ,奶

昔的合格率是细菌总数高于大肠菌群 ,但冰块的合

格率则是大肠菌群高于细菌总数 (见表 2) 。296 份

试样均未检出沙门氏菌、志贺氏菌、金黄色葡萄球菌

及链球菌。

4 　分析与讨论

411 　检测结果表明 296 份冷冻饮品合格率仅为

46196 % ,说明快餐店自制冷冻饮品微生物污染严

重 ,主要原因有以下几种。

41111 　受生产工艺影响 　由图 1 和 2 显示冰淇淋

与奶昔的生产工艺不同 ,冰淇淋制作只需把冰淇淋

浆置制冷器内凝冻搅拌 15 min 即为成品 ,而奶昔制

作则需把奶昔浆置制冷器内搅拌时混入空气 ,边发

泡边冻结 ,需 4 h。由于生产时间长 ,又因进食奶昔

的人较进食冰淇淇淋的少 ,造成奶昔销售时间长 ,微

生物大量繁殖 ,增加了产品的污染程度 ,这是造成奶

昔合格率低于冰淇淋合格率的主要原因。快餐店的

生产间为半开放式 ,且快餐店的顾客进出流动比较

大 ,空气易被污染 ,生产奶昔所需空气是未经过滤直

接混入奶昔浆中生产奶昔 ,这是造成生产过程微生

物污染又一途经。

表 1 　快餐店配制冷冻饮品细菌指标检测结果

试　样 抽检份数 合格份数 合格率 %

冰淇淋 102 85 83133

奶　昔 154 40 25197

冰　块 40 14 35100

合　计 296 139 46196

　注 :χ2 = 30. 45 　P < 01005

表 2 　快餐店配制冷冻饮品细菌数与大肠菌群检测结果

试　样

细菌总数 大肠菌群

试样

总数

合格

数

合格

率

试样

总数

合格

数

合格

率

冰淇淋 102 84 82. 35 102 88 86. 27

奶　昔 154 136 88. 31 154 50 32. 47

冰　块 40 14 35. 00 40 38 95. 00

合　计 296 234 79. 05 296 176 59. 46

41112 　生产用水的污染 　快餐店设在居民区或商

业区 ,使用的生产用水来自市政的集中式给水系统。

快餐店内有水质净化系统 ,净化系统包括四级 :一级

粗滤、二级活性碳除臭 ,除色、三级细滤、四级除金属

离子。快餐店水质净化系统所用净水介质一般要求

3 个月更换一次 ,但快餐店都是根据该店所用水的

水质状况及净水介质表面清洁程度凭经验而决定净

水介质的更换时间。快餐店的这套水质净化系统只

是一项去除水中杂质的用水卫生措施 ,它不包括以

杀灭病原体为目的的消毒。[1 ] 当净水介质被细菌污

染而又没有及时更换时 ,细菌在生产用水中大量繁

殖。另外由于供水管网末稍水滞留 ,以及使用高位

水池、活性碳过滤等 ,生产用水的余氯减少 ,也可能

引起生产用水中的细菌繁殖。我们曾在生产用水中

检出细菌数超标。生产用水受细菌污染 ,是造成食

用冰块细菌总数合格率仅为 35 %的主要原因。

41113 　机械设备的污染 　冰淇淋浆、奶昔浆、调味

糖浆是带黏性而又营养丰富的液体 ,每次流出后 ,会

有部分残留在管道上 ,物料在管道里长时间不流通

或机内制冷不足、清洁不彻底 ,都可导致微生物生长

繁殖 ;而在使用前、后从搅拌器到管嘴没有充分洗涤

消毒 ,可增加产品的污染程度。

41114 　整个洗涤消毒过程存在的问题 　消毒后用

自来水冲洗造成机械设备二次污染 ;用常温碱水洗

涤去污力不强 ,使机械设备清洗不彻底 ,影响消毒效

果 ;可拆卸零件洗涤消毒后存放于冷藏库 ,亦可造成

二次污染 ;消毒水浓度不够 ,特别是可拆卸零件消毒

时间不够 (按国家要求使用含氯制剂 ,一般使用含有

氯 250 mgΠL 的浓度 ,作用 5 min) 。[3 ]机械设备消毒不

彻底造成污染 ,是造成奶昔合格率偏低 ,特别是大肠

菌群合格率偏低的又一因素。

41115 　销售过程的污染 　食品从业人员在销售食

品时未能做到货款分开 ,造成污染 ;食品从业人员的

手指、清洗用毛巾等对装置可能造成交叉污染 ;装有

冰淇淋、奶昔浆的塑料袋不消毒就开封 ,当倾倒冰淇

淋Π奶昔浆时 ,把未经消毒的塑料袋塞进奶槽 ,造成

污染。我们曾抽检刚倒进奶槽的冰淇淋浆、奶昔浆 ,

结果大肠菌群超标。而在对冰淇淋浆、奶昔浆生产

厂的日常监测中 ,冰淇淋浆、奶昔浆的微生物指标抽

检合格率达 95 %以上。

41116 　回收原料的污染 　当天生产结束后 ,奶浆槽

中会有部分剩余冰淇淋浆Π奶昔浆 ,回收原料于每晚

收市时另用有盖容器盛装 ,存放于冷库内 ,次日取出

继续使用。开市前将前一天的回收原料装入奶槽 ,

再加入新的冰淇淋浆Π奶昔浆供当日销售之用 ,反复

使用 7 d 后 ,清倒所有回收原料 ,即回收原料每周废
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弃一次。由于机械设备污染、销售过程污染、冷藏库

内污染等原因。增加了冰淇淋浆Π奶昔浆的污染程

度 ,再经长时间存放 (超过 4 h) 及反复使用 ,引起微

生物大量繁殖。生产时未经再次灭菌的回收原料与

新的冰淇淋浆Π奶昔浆混合使用 ,增加了产品的污染

程度 ,造成冰淇淋、奶昔的细菌总数、大肠菌群超标 ,

特别是奶昔的合格率偏低。

5 　建议

根据以上分析建议 ,改进生产工艺 ,生产奶昔用

的空气须过滤后才能用于生产。

生产用水的水质净化系统增加除菌功能。

改进机械设备的洗涤与消毒 , (1)用过滤水洗涤

机械设备 ; (2) 用 70 ℃碱水洗刷机械设备 ; (3) 零件

洗涤后不能露空存放于冷藏库 ,使用前须再消毒 ;

(4)使用含氯制剂必须达到国家要求的浓度及作用

时间。

不得使用回收原料。

加强对销售者的食品卫生知识培训及岗位卫生

操作规程培训 ,提高其卫生意识 ,使其养成良好的个

人卫生习惯。

建议设立检验室 ,定期对各连锁店的原料、产品

等进行质量检测。建立 HACCP 系统。
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62 起铁路运输食品污染事故的分析

赵 　亮 　李 　菱 　翟 　越 　迪力拜 　晁 　蕊

(乌鲁木齐铁路局中心卫生防疫站 ,新疆 乌鲁木齐 　830011)

　　随着改革开放的发展 ,铁路运量不断增加 ,铁路

部门在承运食品过程中的卫生问题也日渐突出。运

输食品污染事故造成的社会影响不仅范围广、影响

大 ,而且所造成的损失较多 ,这不仅成为铁路部门亟

待解决的问题 ,而且也成为衡量铁路企业标准化作

业 ,文明生产的标志 ;本文对 1982～1997 年的 62 起

铁路运输食品污染事故进行了调查 ,分析其特征 ,旨

在发现其内在规律 ,为控制和预防此类事件的发生

提供科学依据。

1 　调查结果 　铁路运输食品污染事故的食品分类

见表 1 ,受污染的食品以粮食为主 ,占污染总起数

43155 % ,干货食品次之占 14152 %。

运输食品污染物及原因见表 2 ,以车辆混装居

首 ,即同一车内既装食品又装有毒物品共 23 起 ,占

污染总数的 3711 % ;其次为微生物所致食品霉烂变

质的 20 起 ,占总数的 3213 % ,车辆未洗刷 (曾装运有

毒物品的车辆未经洗刷消毒又装运食品) 的 19 起 ,

占总数的 3017 %。污染物以微生物占首位 ,化工产

品次之 ,在 18 起化工产品中又以有机物为多 ,共 9

起 ,见表 3。

表 1 　铁路运输食品污染分类

食品类别 污染起数 构成比 % 污染数量 t

粮　　食 27 4316 1341. 1

干货食品 9 1415 85. 3

面食制品 5 8. 1 12. 1

海 产 品 4 6. 4 133. 8

肉及肉制品 3 4. 8 39. 0

调 味 品 4 6. 5 7. 2

豆 制 品 2 3. 2 3. 1

食品添加剂 2 3. 2 5. 2

其　　它 6 9. 7 84. 4

合　　计 62 100. 0 1711. 1

　　运输食品污染事故处理结果见表 4。62 起事故

中经鉴定分析属全部销毁的为 31 起 ,占总起数

5010 % ,销毁食品达 1 15012 t。能正常食用的 22 起

占总起数 3515 %。销毁的食品中又以粮食为多 (见

表 5)共 16 起 ,占销毁起数的 5116 %。

2 　讨论分析　调查显示污染的食品数量大 ,销毁食

品数量多 ,造成经济损失大 ,是不容忽视的问题 ,与
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