
第 16卷 第 1期
2000年 1月

农 业 工 程 学 报
T ransact ions of the CSA E

V o l. 16　N o. 1
Jan. 　2000

油炸方便面生产中危害分析与关键控制点 (HA CCP)

管理方案的研究与应用
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摘　要: 依据危害分析与关键控制点 (HA CCP)理论与方法对油炸方便面生产中的食品安全危害进行了详细的检

测和分析,确定了生产原料、生产工艺参数、包装材料、操作人员及车间环境卫生关键控制点,同时制定了较为完善

的HA CCP 管理方案。应用结果表明,油炸方便面理化指标、卫生指标得到了显著提高,产品合格率较控制前提高

了 812%。

关键词: 油炸方便面;危害分析;关键点控制

收稿日期: 1999207220

①杨富民,副教授,兰州市安宁区　甘肃农业大学食品工程系,

730070

　　统计资料表明,我国现有 800多家方便面生产

厂,生产线 1 200多条,年消费量约为 13亿份,绝大

多数属油炸方便面[ 1 ]。国内方便面企业在生产过程

中,大部分未实施危害分析与关键控制点 (HA CCP)

管理。目前许多国家规定,食品生产厂如不实施或不

按HA CCP 体系生产食品,则认定该食品为劣质品,

产品不得出口[ 2 ]。因此, 对油炸方便面生产开展

HA CCP 管理方案的应用研究, 不仅对提高我国农

副产品加工企业产品质量具有指导意义,而且对我

国食品工业与国际市场接轨以及在增强企业竞争力

方面具有现实意义。

1　材料和方法

111　材料

试验材料为方便面生产常规原材料,理化分析、

细菌学检测均采用国标规定试剂和方法,方便面生

产线为上海古月食品机械公司所制造的油炸方便面

生产流水线。

112　方法

11211　油炸方便面生产工艺流程

面粉→调制→熟化→压延→切条折花→蒸煮→

定量切块→入模→油炸脱水→冷却→添加汤料包→

包装→成品

11212　油炸方便面生产中HA CCP 工作程序

依据 HA CCP 体系理论及油炸方便面生产特

点,在众多危害因素中通过测试和分析,确定出主要

危害因素;根据危害分析建立关键控制点;对控制点

设定目标水平,制定适宜的控制措施;采用多种监测

方法专人定时监控,及时反馈;当监控结果未达到目

标水平时,即刻利用修正措施进行修正;通过详细记

录和 18个月的应用实践,对HA CCP 管理体系在油

炸方便面生产中的应用结果进行了验证。

2　危害分析

油炸方便面生产主要原辅料是面粉、棕榈油、

水、调味料及部分添加剂。面粉品质决定着面块的质

量,结块、霉变、污染的面粉所生产的产品不仅质量

低下,而且会严重危害消费者健康。方便面生产中的

油脂长时间处在高温状态下,在物料水分、油炸工具

等金属离子的触媒作用下,容易恶化。因此,使用游

离脂肪酸、过氧化值、皂化价、杂质等不符合标准的

棕榈油,油炸脱水时易产生有害物而残留于面块中

造成危害。污染、未经软化、不符合饮用标准的水及

食品添加剂用量超标、汤料包中香辛料含菌过高都

会产生食品安全危害。表 1为控制前主要原辅料抽

检结果。表 1表明,在原辅料中棕榈油主要理化指标

过氧化值、皂化价、碘价偏高,为主要危害因素。其它

原辅料的卫生及理化指标基本符合油炸方便面生产

对原辅料的要求,其危害程度相对较小,属次要危害

因素。

方便面生产属连续的流水作业,各工序间的工

艺参数决定着成品的品质及安全性。从品质危害及
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安全危害而论,在整个生产流程中温度和时间是最

为重要的两个因素。这是因为蒸煮、油炸时间和温度

不合理,是造成面块夹生、脱水不彻底的主要原因。

面块含水超标,微生物繁殖、霉菌滋生的概率就会加

大,这不仅使面块品质下降,而且使货架寿命和安全

性降低。
表 1　主要原辅料抽检结果

T ab11　T ested resu lts of m ain and aux iliary m ateria ls

项目 样品数N 主要理化指标 细菌总数

面粉 30

蛋白质 11108%

灰分　0145%

湿面筋值　3118%

7 644个ö g

棕榈油 10

过氧化值　1108 m gN ö kg

碘价　5914

皂化价　218

黄曲霉毒素B 1　613 Lgö kg

423个ö g

水 10

碱度　45 LL öL

有机物　812 LL öL

锰+ 铁　0124 LL öL

83个ömL

汤料包中

的香辛料
30 符合Q ö FBL Z2A 04之规定 2 324个ö g

添加剂 15 符合 GB2760286之规定 —

方便面生产多采用手工入模和人工添加汤料

包。操作工手部带菌量过高,器械清洗消毒不彻底,

车间空气及包装材料携菌量大,均会造成污染。表 2

是控制前操作人员、包装材料、生产车间细菌学检测

结果。由表 2可见,操作工手部、传送带、车间空气携

带着极高的细菌数,属重度危害因素。汤料包表面、

包装膜内侧染有较高的细菌数,为主要危害因素。

表 2　细菌学检测结果

T ab. 2　R esu lts of bacteria l tests

项目 样品数N 细菌总数

汤料包表面 50 174个ö cm 2

包装膜内侧 50 123个ö cm 2

传送带 30 360个ö cm 2

车间空气 30 4 546个ö cm 3

操作工手部 50 580个ö cm 2

3　关键控制点 (CCP)的建立

关键控制点的选择,应按照危害程度的大小,便

于制定控制标准,采取的控制措施合理高效,方便监

测的原则进行确定。危害分析和生产实践证明,在油

炸方便面生产中宜设定操作人员、设备清洗、车间卫

生、包装材料、生产工艺、原材料中的棕榈油为关键

控制点。因这些关键控制点便于监测,可采取行之有

效的控制措施,能做到事前控制,把危害的可能性降

到最低限度。

4　各CCP 目标水平、控制及修正措施

对各 CCP 制定目标水平是 HA CCP 管理方案

的核心,科学合理的监测方法、行之有效的控制手段

是达到目标水平的重要措施。根据油炸方便面生产

工序及所建立的关键控制点,经反复修订,制定出了

适合于国内现行油炸方便面生产实际的目标水平、

控制措施、监测程序和修正方法,见表 3。表 3所规

定的目标水平是油炸方便面生产的基本要求,生产

企业按此标准规范生产,才能够保证产品质量,降低

安全危害。所制定的控制、修正措施和监测手段,较

为详尽地指明了各主要生产工艺及关键控制点在

HA CCP 管理方案中的具体操作方法。在生产中,只

有始终严格落实控制措施,采取随时抽样检查,专人

每日定时检测,结果及时反馈,即刻修正的综合管理

体系,才能够保证HA CCP 方案安全、正常运行。因

此,控制、监测和修正是HA CCP 管理方案中的关键

和中心任务,必须始终严格落实。

5　验　证

所有HA CCP 方案的研究者均应对所制定的方

案是否能有效实施以及应用后的效果进行验证。在

18 个月的应用实践过程中, 通过详细纪录和对各

CCP 的监控,受控状态下监测统计结果见表 4。表 4

表明,汤料包表面、方便面包装内膜、车间空气在采

用合理的灭菌措施后,其携菌量较控制前分别下降

了 88163%、97154%和 95151% ,得到了极显著的降

低 (P < 0101)。操作工手部及传送带经严格的清洗、

消毒,细菌总数减少了 87152%和 93156%。方便面

卫生学指标符合 GB 7100 之规定, 理化指标符合

GB 9848288标准。产品合格率由控制前的 9116%上

升到 9918% ,提高了 812%。验证结果证明,在油炸

方便面生产中通过检测和危害分析所确定的煎炸油

品质、加工中的温度和时间、包装材料携菌量、设备

清洗、车间空气、操作人员卫生等关键控制点,不仅

切合实际,适合于我国油炸方便面生产现状,而且易

于监控。所制定的目标水平,科学合理,指标明确,易

于达到。监测方法针对性强,便于操作。控制和修正

措施便于实施,成效显著。因此,采用HA CCP 体系

对油炸方便面生产进行管理,不但可以规范企业生

产,提高产品质量,而且简便、易行、合理、高效。
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表 3　目标水平、控制及修正措施

T ab13　T argeted levels and m easu res of con tro l and co rrect ion

CCP 目标水平 控制措施 监控程序及方法 修正措施

棕榈油 过氧化值< 1 m gN ö kg, 碘价 48～

56, 皂化价 195～ 205, 水分及杂质

< 011%

采购、使用达标棕榈油,在油炸釜中

添加抗氧剂

每批原料油取样检测,

每班生产后抽样检查

拒收不采用, 煎炸油再

生处理

和面 不含生粉,手捏成团,轻搓呈粉 按次序配料, 调粉 15～ 20 m in, 水

温 25～ 30 ℃,用水量 30%～ 34%

计时,计量,感官评定 不采用,重新调粉

熟化 湿面筋增加,面筋网络完善 时间 35～ 45 m in,转速 5 röm in 计时,抽样检测,感观评

定

达到预定时间

压延 面带平整光滑,无破边漏洞和气泡,

最终面带厚度 1～ 112 mm

调整对辊间距及各级压延比 感官检查,测定压延比 二次压延

蒸煮 A度≥85,表面光滑透明,无夹生 入口温度≥95 ℃,出口温度 100～

105 ℃,蒸煮时间 90～ 120 s

监测温度,计时,载玻片

挤压检查

调整蒸汽压力, 延长蒸

煮时间

油炸 面块呈浅黄色,水分含量 4%左右,

煎炸油理化指标符合标准

入口温度 110～ 125 ℃, 出口温度

135～ 145 ℃,油炸时间 70～ 100 s,

在煎炸油中按标准添加抗氧化剂

计时,检查温度,水分测

定,感官检查,煎炸油抽

检

面块不采用, 煎炸油再

生处理

冷却 面块至室温 进入冷却机时间不低于 5分钟 感官检查 不包装,延长冷却时间

包装材料 阻隔性、热封性好, 汤料包表面、包

装膜内侧商业无菌

采用复合材料,提高操作技能,电子

灭菌灯灭菌

抽 检 二次灭菌

操作人员 穿戴清洗消毒后的工作服、帽,手部

携菌量≤100个ö cm 2

工作服专人洗涤,班前电子灭菌灯

照射 30 m in,专人监督进入车间工

人洗手, 30ppm 消毒液浸泡 3 分钟

手部。

监督管理 不准进车间

传送带 无污染,携菌量小于 50个ö cm 2 清洗消毒 细菌学检查 重新清洗消毒

车间空气 含菌量小于 250个ö cm 3 电子灯灭菌 抽检 重新灭菌

表 4　控制后检测结果

T ab14　T ested resu lts under con tro l

细菌学 成品品质

项 目 次数N 平均值 项 目 次数N 平均值

汤料包 50 19178个ö cm 2 水分 36 3187%

包装膜 50 3103个ö cm 2 含油 36 21165%

操作工手部 50 72141个ö cm 2 酸价 36 1153 m gKOH ö g

传送带 50 23119个ö cm 2 过氧化值 36 0116%

车间空气 50 204153个ö cm 3 氯化钠 36 1180%

方便面细菌总数 36 14710个ö g A度 36 91117%

方便面大肠菌群 36 1130个ö 100 g 复水时间 36 315 m in

方便面致病菌 36 未检出 合格率 50 99180%

6　结　论

1)应用实践表明, 在油炸方便面生产中采用

HA CCP 管理体系,可极显著地提高产品质量,有效

地降低产品危害。

2)在油炸方便面生产中设定原辅材料、生产工

艺、包装材料、操作人员、设备清洗、车间卫生主要关

键控制点,不但便于监控,而且合理高效。
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3) HA CCP 是当今国际上比较先进的管理方

式,在我国食品加工领域有着极高的推广价值,该研

究为 HA CCP 在我国方便面生产厂实施提供了依

据。
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Study and Appl ica tion of Hazard Ana lys is and Cr it ica l Con trol Po in t (HACCP)

Adm in istra tive plan to Fr ied Noodle Process ing
Ya ng Fum in

(Gansu A g ricu ltu ra l U n iversity , L anz hou 730070)

Abstract: A cco rd ing to hazard ana lysis and crit ica l con tro l po in t (HA CCP) theo ry and m ethod, the food

safety hazard in fried noodle p rocessing has been exam ined and analyzed in deta il. T he crit ica l con tro l

po in ts of p rocess m ateria l, p rocess param eter, packaging m ateria l, p rocesso r and w o rk shop hygiene have

been confirm ed and a perfect HA CCP p lan w as w o rked ou t. T he p ract ice p roved tha t the hygien ic ta rgets

and quality indexes w ere rea lized w ith m arked im p rovem en t and the ra te of qua lif ied p roducts w as in2

creased by 8. 2% than it u sed to be.

Key words: fried noodle; hazard ana lysis; crit ica l con tro l po in t
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