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食用植物油生产企业 HACCP体系的应用 

刘婷婷, 刘  迪, 郭子玮 
(中粮佳悦(天津)有限公司品控部) 

摘  要: 本文主要研究食用植物油生产企业中 HACCP 体系的原则和实施步骤, 着重讨论危害分析和关键控

制点的确定, 并以浸出油的生产为例, 说明如何进行危害分析和确定关键控制点, 为油脂企业制定 HACCP 计

划提供借鉴。  
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食用油脂是人类膳食的重要组成部分, 也是人

类三大营养素之一, 对人体具有重要生理功能, 是人

体重要的能源和营养源。食用油脂的质量安全对人们

的身体健康和生活质量有直接的影响。2011年, 我国

食用油消费量已达 2515 万吨, 工业及其他消费量为

250万吨, 合计为 2765万吨, 人均年消费量已达 20.5

公斤, 已经达到世界人均 20 公斤的水平。植物油消

费量如此之大, 它的安全性更应引起各界人士的重

视。但是, 目前我国食用油产品质量良莠不齐, 存在

诸多安全问题, 近年来“地沟油”问题尤为突出, 这

对消费者的身体健康及社会的稳定和谐均造成不利

影响。因此, 食用植物油生产企业推行 HACCP体系

非常必要。在植物油生产过程中推行 HACCP体系能

帮助食用植物油生产企业提高食用植物油质量安全

管理水平, 保证产品的质量安全, 提高企业在同行业

中的竞争力, 同时更能维护消费者利益。 

1 HACCP 体系在食用植物油生产应用中 
的特点 

HACCP 体系建立在过程控制的基础上, 对食用

植物油生产企业最终产品的检测, 仅作为验证体系

的有效性的手段;  

HACCP体系可对食用植物油生产企业的最终产

品进行预防性控制, 防止不合格产品的出现, 降低生

产成本损失;  

HACCP 体系可使食用植物油生产企业具有自 

检、自控、自纠能力;  
HACCP体系可追溯食用植物油生产企业产品的

加工及控制记录, 当产品出现问题时, 有据可查;  
HACCP 体系相容于 ISO9001 及 ISO22000 等管

理体系, 其三者相辅相成, 有效保证了油厂最终产品
的质量安全。 

2  工艺流程 

油脂的加工包括油料的制取及毛油的精炼。因油

料自身特点及对成品油要求不同, 生产工艺流程图
也不尽相同, 下面以浸出大豆油工艺为例进行分析。 

浸出大豆油工艺流程 
工艺流程为: 原料验收→筛选→加热调质→破

碎→轧胚→膨化→浸出→蒸发→汽提→烘干脱溶→

毛油→储存 

3  危害分析 

应用 HACCP原理结合浸出大豆油生产工艺, 对
生产各环节中可能产生的物理、化学、生物性危害进

行分析, 并对危害的显著性进行讨论。危害分析过程
见表 1。 

4  关键控制点的确定、建立监控系统、纠

偏和纠偏措施及建立程序验证 

通过上述危害分析, 浸出大豆油生产过程中至
少有以下关键控制点, 并对其进行监控、纠偏及验
证。见表 2。 
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表 1   浸出大豆油生产过程危害分析 

步骤 危害识别 对危害提出的判断依据 
潜在的危害

是否显著？
控制措施 

是否达

到可接

受水平

是否
CCP

物

理

性 

原料中可能含有草籽、

草屑、石块、铁块 
这些杂质对生产设备有损害, 并 
影响油品质量和出油率有 

否 后续工艺可去除 是  

化

学

性 

大豆可能农药残留、重 
金属超标 

农药残留、重金属超标会使豆粕 
和油制品超出卫生标准, 对人体 
健康造成危害 

是 不合格拒收 否  
原料

验收 

生

物

性 

大豆中可能含毒草籽、 
害虫 

毒草籽具有毒性、害虫带致病菌 
均对人体会造成危害 

否 后续工艺可去除 是  

物理性: 无      

化学性: 无      
储存 生

物

性 

储存过程大豆可能霉 
变、生虫 

霉变、生虫都危害豆粕和油脂品 
质, 对人体健康造成危害 

是 
监控温湿度、是否生

虫等; 及时通风 
是  

物

理

性 

可能铁屑, 石块、霉变 
块等未筛净 

铁屑和石块对设备有损伤, 霉变 
块影响豆粕和油的品质, 对人体 
健康造成危害 

否 
清理筛网; 设备维护
保养 

是  

化学性: 无      
筛选 

生物性: 无      
物

理

性 
温度过高或过低 

温度过高使豆粕和毛油颜色偏 
深, 过低达不到调质效果, 影 
响产品品质 

是 工艺参数控制 是 √ 

化学性: 无      
调质 

生物性: 无      

铁屑 损坏设备, 影响产品质量; 否 后续工艺可去除  物

理

性 破碎度不够 破碎度太大, 影响轧胚效果 是 严格控制工艺参数 是 
√ 

化学性: 无      
破碎 

生物性: 无      
原料带入及设备脱落的 
铁屑 

损坏设备, 影响产品质量 否 
设备安装了除铁装 
置, 定期除铁; 

是  物

理

性 胚片厚度不符合 
胚片厚度太厚, 豆粕残油含 
量高; 太薄则豆粕粉末度高 

是 严格控制工艺参数 是  

化学性: 无      

轧胚 

生物性: 无      

物理性: 无      
化

学

性 
溶剂中苯、硫等超标 

苯、硫的毒性会对人体健 
康造成危害 

是 
每批提供合格检 
验报告 

否  浸出 

生物性: 无      

物理性: 无      
化

学

性 
溶剂残留量超标 

溶剂残留会对人体健康造成危 
害; 成本浪费、产品质量有影响 

是 工艺参数控制 否 
汽提 

化

学

性 
水蒸汽重金属超标等 

水蒸气接触到豆粕 , 重金属超标
对豆粕的安全有影响 , 作为动物
饲料, 间接对人体健康造成危害 

否 生活用水软化后使用 否 

√ 
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 (续表 1) 

步骤 危害识别 对危害提出的判断依据 
潜在的危害

是否显著？
控制措施 

是否达

到可接

受水平

是否

CCP

物理性: 无      

化

学

性 

脱溶不净 

豆粕的溶剂残留超标, 影响饲料

级豆粕质量, 间接对人体健康造

成危害 

否 生产工艺参数控制 否 √ 
脱溶

烘干 

生物性: 无      

物理性: 无      

化

学

性 

氧化酸败、乳化产生的 

游离脂肪酸等 

氧化酸败乳化都会对人体健康造

成危害 
否 

控制储存时间及.后 

续工艺处理 
是  

毛油

暂存 

生物性: 无      

 
表 2   浸出大豆油 HACCP 计划书 

监控 关键 
制点 

显著危害 
对象 方法 频率 人员

纠偏行动 记录 验证 

CCP1 
(加热调质) 

温度过高会使豆粕和毛油颜色

偏深 , 过低达不到调质效果 , 
均影响到产品品质 

温度 检测 每班 质检员超出限值, 立刻检修系统 检验记录 检验记录核查

CCP2 
(破碎) 破碎度不够会影响出油率 破碎度 检测 每班 操作工超出限值, 立刻检修设备 工艺记录 核查工艺记录

CCP3 
(豆粕脱溶) 

豆粕的溶剂残留超标 , 影响饲
料级豆粕质量 , 间接对人体健
康造成危害 

豆粕溶残 检测 每班 质检员
超出限值, 立刻检修设备, 调 
试系统 

检验记录 检验记录核查

CCP4 
(汽提) 

溶剂残留会对人体健康造成危

害; 成本浪费、影响产品质量 
毛油溶残 检测 每班 质检员

超出限值, 立刻检修设备, 调 
试系统 

检验记录 检验记录核查

 
5  建立文件和记录管理程序 

所有与 HACCP 管理体系相关的文件必须建立
文件化的程序。相关文件在发布与修改前需经过审查

与批准, 并保持文件的适宜性。 

6  讨论与总结  

运用 HACCP 的基本原理对浸出大豆油工艺从
原料验收到形成毛油的过程中潜在的危险因素进行

分析, 确定了 4个关键控制点: 加热调质、破碎、豆
粕脱溶、汽提。为保证关键控制点建立了监控和纠偏

等措施 , 可确保大豆油在浸出过程中的质量和安  
全性。 

HACCP根据植物有生产企业的生产过程不同而

不同, CCP 的确定随工艺不同而变化。HACCP 不是

一旦制定出来就一成不变的, 应不断搜集新的危害

知识、措施方法, 根据原料、产品、工艺等变化而改

进。应不断修改体系文件, 使体系在与应用中不断完

善。有效的 HACCP 体系必须建立在良好操作规范

(GMP) 和卫生标准操作程序 (SSOP) 之上。 SSOP、

GMP 是HACCP 作为一种崭新的食品安全保障模式, 

是制定和实施 HACCP 计划的前提和基础,  所以生

产企业从一开始就要建立一种科学、高效、合理而又

专业性很强的食品安全管理体系, 使食用油的生产

健康发展, 给消费者提供一种真正放心的食品。 

 


