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摘  要: 贵州很多地方的茶籽油加工较为分散, 规模小, 土榨比例很高, 长期疏于管理或采取粗放式管理, 再

加上加工方法的不合理以及深加工技术的落后, 大大降低了茶籽油的利用率, 浪费了资源, 同时食品的安全性

也得不到保障。而 HACCP 是以科学为基础, 通过系统研究, 确定具体的危害及其控制措施, 以保证食品的安

全性。因此, 在茶籽油厂建立 HACCP 管理体系, 并使之有效运行和持续改进, 可在提供优质安全茶籽油产品

的同时, 还可减少企业因产品安全风险而导致的经济和信誉损失。 
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1  引  言 

根据茶油的食用和保健价值，2002 年美国卫生
研究院(NIH)营养平衡委员会主席.西姆普勒斯把茶
油排在橄榄油的前面, 茶油因此成为了目前世界上
较富营养与健康价值的食用油。食用油对人体具有重

要生理功能,它是人们每日必需品。食用油的质量安
全对人们的身体健康和生活质量有直接的影响。在茶

籽油生产中推行HACCP体系能帮助茶籽油加工企业
提高质量安全管理水平, 预防产品质量波动, 降低不
合格率, 保证食品安全, 维护消费者利益。 

HACCP(Hazard Analysis and Critical Control 
Point)即危害分析与关键控制点系统, 目前其体系在
我国已经转化为《GB/T 22000-2006食品安全管理体
系食品链中各类组织的要求》。HACCP是一个评估危
害并建立控制系统的工具,其控制系统是着眼于预防
而不是依靠终产品的检验来保证食品的安全。它是迄

今人们发现的最有效的保障食品安全的管理方法。

HACCP 是在 GMP 和 SSOP 基础上建立起来的一种
为保证食品免受生物、化学和物理性危害而采用的质

量安全控制体系。运用 HACCP可以将安全保证的重
点由传统的终端产品检验, 转移到对工艺过程及原
料质量进行管制, 形成科学有效的预防管理系统。 

本文是根据 CAC《HACCP体系及其应用准则》

及中华人民共和国《食用植物油卫生标准》等法规要

求, 结合贵州省油茶重大专项: 贵州油茶产业化关键
技术研究与示范(科合重大专项字 [2009] 6004-7)项
目, 着眼于贵州***植物油有限公司的实际生产情况, 
建立的茶籽油生产 HACCP体系。 

2 茶籽油加工工艺流程 

茶籽油的加工工艺流程见图 1所示。 
 

 
 

图 1  茶籽油加工工艺流程 
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3  进行危害分析, 确定关键控制点 

3.1  物理危害 

茶籽油生产工艺过程中物理性危害主要来源于

原料带入的异物, 及包装材料可能存在的金属脱落

物, 这些危害通过前提性操作方案可以有效的防止, 

故不作为关键控制点。 

3.2  化学危害 

3.2.1  茶籽在种植过程中不使用农药和化肥, 故农

药残留不作为关键控制点。 

3.2.2  茶籽在贮藏期间水分过高导致霉菌生长, 产

生的黄曲霉毒素等, 这些危害在原料接收检验进行

控制, 不能通过后续的加工去除, 故将原料接收作为

一个关键控制点。 

3.2.3  碱炼脱酸过程中, 脂肪酸含量超标, 会对人体

造成危害, 故作为一个关键控制点。 

3.2.4  脱臭过程中羟基、过氧化物、溶剂残留超标均

会对人体造成危害, 故作为一个关键控制点。 

3.3  生物危害 

生物性危害的因素主要来自原料及加工过程中

的微生物污染, 包装材料密封不良造成的二次微生

物污染以及杀菌不彻底造成的微生物污染。 

3.4  关键限值的确定依据 

3.4.1  茶籽验收 
茶籽的供应商多为本县农户,在种植的过程中, 

农户也不使用农药和化肥。茶籽到厂验收时主要检测

水分、杂质、含油率等指标, 拒收水分超过 15%, 杂

质较多, 外观霉变的原料, 同时合格原料应采用低温

贮藏, 脱水干燥等措施。 

3.4.2  碱炼脱酸 
碱炼前先取样化验, 根据毛油酸价、数量及含杂

情况配制碱液浓度和数量, 并计算好加碱量。碱炼后

酸价(KOH)应低于 0.3 mg/g, 高于 0.3 mg/g时, 必须

重炼。 

3.4.3  脱臭 
此工序是油脂精炼的最后一道工序, 也是油脂

检查是否合格的关键步骤。脱臭不仅可除去油中的臭

味物质, 提高烟点。改善食用油的风味, 能除去过氧

化物及其分解产物, 除去霉烂油料中蛋白质挥发性 

分解产物, 除去小分子量的环芳烃及 DDT 等残留的
农药。同时可破坏一部分色素。温度、时间、真空度

和气提压力等是脱臭过程中的重要控制参数。脱臭温

度 227～235℃, 脱臭时间为 2 h 左右, 真空度 0.08 
Mpa 以上, 气提压力为 0.01 Mpa 左右。脱臭时可根
据直接蒸汽喷量、真空度、油温、时间的相互情况, 可
作适量调整。 

4  建立关键控制点监控程序 

针对上述危害分析和确定的关键控制点制定监

控程序, 在确定关键限值(CL)的前提下, 明确监控什
么, 怎样监控、监控频率、由谁监控以及一旦出现偏
离, 应当怎样采取纠正措施。通过 HACCP计划表(见
表 1), 明确茶籽油生产工艺过程中的关键控制点, 显
著危害, 关键限制并制定监控程序、纠正措施、验证
措施及需保持的记录等。 

5  结  论 

茶籽油营养丰富, 如今越来越受消费者的喜欢, 
因此在其生产过程中实施 HACCP 体系是非常重要
的。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 体
系是目前国际上通用的、能保证食品生产安全的防御

体系和常规管理方法, 特别是中国加入 WTO 后, 它
推进我国食品工业实施 HACCP 体系, 将 HACCP 体
系应用于食品企业的生产管理, 不仅可提高产品的
质量, 而且可使产品与国际同类产品媲美, 塑造企业
的品牌形象, 参与国际竞争。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、物理性和过

敏原危害的手段与方法。 但是, HACCP系统文件完
成并不等于 HACCP体系已经成功运行。建立文件系
统的目的是如期采用、切实实施, 这需要企业最高管
理者的重视、企业管理层的支持乃至全体员工的积极

努力。HACCP 的实施需要全员参与, 定期对相关人
员进行 HACCP 知识的专业培训, 并对全体员工进
行普及培训, 提高全员对 HACCP 的认识, 才能保证
HACCP体系的顺利实施。 



 
 
 

表 1   茶籽油 HACCP 计划表 

产品说明：以茶籽为原料制成的茶油           销售和贮藏方法：常温避光保存           预期使用和消费者：即食或加热后食用，大众 

CCP监控程序 1 
关键控制点

2 
显著危害 

3 
各预防措施的关键

限值 
4 

监控什么 
5 

怎样监控 
6 

监控频率
7 

谁来监控 

8 
纠正措施 

 

9 
记录 

10 
验证 

原 料 接 收

(茶籽)CCP1
化学性：

黄曲霉毒

素 

茶籽表面无霉变 
水分含量应在15%以
下 
黄 曲 霉 毒 素 含 量
<5μg/kg 

有无霉变 
水分含量 
黄曲霉毒素

含量 

收购时现场抽样

感官检验 
收购时现场抽样

水分检测 
仓贮时每隔 10
天取样检测一次

每批 化验员 拒收霉变的原料 
拒收水分检测不合

格的原料 
剔除仓贮霉变原

料，不定期检测黄

曲霉毒素含量 

原料接收记录

水分检测报告

水分检测报

告、黄曲霉毒

素检测报告 

1、审核原料接收记录；水
分检测报告 
2、每 12个月检定水分检测
仪器 
3、不定期抽检库存原料黄
曲霉毒素含量 

碱 炼 脱 酸
CCP2 

化学性：

脂肪酸含

量 

碱添含量： 
G=7.13×10-4×油量

×酸价×1.25 

碱添加量 称重 每批 生产操作

人员 
酸价超标重新碱炼 
找出偏差原因防止

再发生 

碱添加量记 
录表 

1、审核碱添加量记录表、
抽样检测碱炼后酸价 
2、每隔 12个月检定计量器
具和检测仪器 

脱臭 
CCP3 

化学性：

羟基 
过氧化物 
溶剂残留 

真空度>0.08Mpa 
气提压力为 0.01Mpa
温度 227—235℃ 
脱臭塔内油呈沸腾

状 

真空压力 
油状态 

观察真空压力表

压力 
观察油呈沸腾状

态 

连续观察 生产操作

人员 
真空度达不到关键

限值时，调整真空

度再脱臭；油达不

到沸腾状态即加大

直接蒸汽。 
找出偏差原因防止

再发生 

真空度、气提

压力、温度、

油状态记录表

(连续生产二
个小时记录一

次) 

1、审核真空压力、气提压
力、温度、油状态记录 
2、化验员每批抽样检测过
氧化值、溶剂残留、羟基 
3、每隔 12个月核准真空压
力表、相关检测仪器。 
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