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HACCP体系在夹心海苔生产中的应用 
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3. 连云港顺驿紫菜加工有限公司, 连云港  222045) 

摘  要: 目的  基于夹心海苔生产工艺, 结合 Z 企业生产实际, 在夹心海苔生产领域构建危害分析与关键控

制点(hazard analysis and critical control point, HACCP)体系, 提高夹心海苔生产安全性和产品质量。方法  通过

对 Z 企业夹心海苔生产过程中车间空气、工作人员手部、工作服、设备、工器具、生产物料及内包装材料的

卫生情况进行调查, 开展危害分析, 确定关键控制点并制定和验证 HACCP 计划。结果  对夹心海苔生产的各

道工序进行危害分析, 确定原辅材料验收、烘烤、计量包装 3 个关键控制点, 制定并验证了 HACCP 计划。成

品菌落总数合格率由 92%提高至 100%, HACCP 体系应用效果显著。结论  在夹心海苔生产领域构建 HACCP

体系能够减少和预防产品不合格率, 为夹心海苔终产品提供质量安全保障, 降低食品安全风险。 
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Application of hazard analysis and critical control point system during the 
production of sandwich seaweed 
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ABSTRACT: Objective  To establish the hazard analysis and critical control point (HACCP) system in the field of 

sandwich seaweed production to improve the production safety and product quality of sandwich seaweed based on the 

production process of sandwich seaweed and combined with the production practice of Z enterprise. Methods  

Based on the investigation of the hygienic conditions of air, hands, work clothes, equipment, tools, production 

materials and inner packaging materials in the production process of sandwich seaweed in Z enterprise, hazard 

analysis was carried out to determine the critical control points and formulate and verify the HACCP plan. Results  

Hazard analysis was carried out in each process of sandwich seaweed production. Three key control points including 

raw and auxiliary materials acceptance, baking and metering packaging were determined. HACCP plan was 

formulated and verified. The results showed that the qualified rate of total bacterial count of finished products 

increased from 92% to 100%, and the application effect of HACCP system was remarkable. Conclusion  The 
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construction of HACCP system in the field of sandwich seaweed production can reduce and prevent the unqualified 

rate of products, provide quality and safety guarantee for the end products of sandwich seaweed, and reduce the risk 

of food safety. 

KEY WORDS: sandwich seaweed; health survey; hazard analysis; critical control point; total bacterial count 
 
 

0  引  言 

条斑紫菜是我国重要的经济海藻之一。江苏连云港市

是我国最大的条斑紫菜生产基地, 总产量达到全国总产量

50%左右[1]。条斑紫菜营养价值高[2], 但原藻收割后必须快

速加工成干紫菜, 否则容易腐烂变质。干紫菜不直接面向

消费者食用, 而是将其再加工成海苔产品[3]。夹心海苔是

近年来兴起的新产品, 以脆甜香的滋味特点、辅料多样的

产品特点、即食休闲的食用特点赢得了消费者的喜爱。但

是, 夹心海苔微生物易超标。据调查, 市售夹心海苔产品

菌落总数超标率可达 10%。 

HACCP 是一种在食品加工过程中对可能产生的危害

进行分析, 确定关键控制点, 并采取质控措施来提高终产

品质量的食品安全预防体系[47]。实施 HACCP 体系是提高

产品合格率的有限途径[8]。本研究结合 Z 企业的生产实际, 

基于夹心海苔生产工艺, 建立并应用 HACCP 体系, 为杜

绝产品微生物超标、提高产品质量提供参考。 

1  材料与方法 

1.1  仪器与试剂 

1.1.1  仪  器 

YXQ-LS-50SⅡ立式压力蒸汽灭菌器(上海博迅实业有

限公司医疗设备厂); BSP-400 生化培养箱(上海博讯实业有

限公司医疗设备厂); HH-8 数显恒温水浴锅(上海维诚仪器

有限公司)。 

1.1.2  试  剂 

平板计数琼脂、营养琼脂(干粉培养基, 广东环凯微生

物科技有限公司); 氯化钠(分析纯, 国药集团化学试剂有

限公司)。 

1.2  夹心海苔生产工艺 

 

1.3  夹心海苔生产过程卫生调查情况分析 

针 对 不 同 批 次 的 产 品 生 产 , 参 照 国 家 标 准 GB 

14881—2013《食品安全国家标准 食品生产通用卫生规范》

和行业标准 SN/T 4426—2016《出口食品加工卫生表面取

样技术方法》对车间空气、设备、工器具、人、工作服和

内包装材料表面, 以及过程物料和成品进行采样。采用国

家标准 GB 4789.2—2016《食品安全国家标准 食品微生物

学检验 菌落总数测定》测定样品的菌落总数。 

1.4  夹心海苔生产的危害分析及关键控制点确定 

对夹心海苔生产的每道工序潜在的生物性(A)、物理

性(B)和化学性(C)危害进行分析[9], 确定关键控制点[10]。 

1.5  夹心海苔生产的 HACCP 计划建立及验证 

HACCP 体 系 建 立 在 良 好 操 作 规 范 (good 

manufacturing practice, GMP) 和 卫 生 标 准 操 作 程 序

(sanitation standard operation procedure, SSOP)基础上才具

有效性[11]。在此基础上, 制定关键限值、监控程序、纠偏

措施、记录和验证程序[12], 建立 HACCP 计划并进行效果

验证[13]。 

2  结果与分析 

2.1  夹心海苔生产过程卫生调查情况分析 

2.1.1  车间空气卫生调查情况分析 

不同车间空气的菌落总数结果见表 1。内包材车间与

内包装车间的空气菌落总数无显著差异(P＞0.05), 而与投

料车间有显著差异(P＜0.05)。车间菌落总数由大到小为投

料车间＞内包材车间＞内包装车间, 即内包装车间空气卫

生条件最优。依据 GB 14881—2013 及夹心海苔生产工艺, 

内包装车间和内包材车间为清洁作业区, 投料车间为一般

作业区。由表 1 可知, 参照 GB 50687—2011《食品工业洁

净用房建筑技术规范》, 内包装车间和内包材车间的空气

沉降菌均达到洁净用房Ⅱ级标准, 投料车间的空气沉降菌

达到洁净用房Ⅲ级标准, 说明 Z 企业对清洁作业区和一般

作业区的环境卫生控制良好。 

 
表 1  不同加工车间空气的菌落总数 

Table 1  Total bacterial count of airs in different workshops 

加工车间 菌落总数/[CFU/(皿ꞏ30 min)] 

投料车间 1.82±0.08 a 

内包材车间 1.26±0.35 b 

内包装车间 0.87±0.10 b 

注: 结果采用均值±标准偏差(n=3)表示, 结果后标有不同字母表

示结果具有显著差异(P＜0.05)。 
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2.1.2  工作人员手部及工作服卫生调查情况分析 

工作人员手部和工作服的菌落总数结果见表 2。A、

B、F 三岗位工作人员手部菌落总数无显著差异(P＞0.05), 

B 岗位人员在一般作业区投料车间工作, 手部菌落总数

最高, 应在 SSOP 中予以强化管理。A、C、E、F 四岗位

工作人员手部菌落总数无显著差异(P＞0.05), 对应工作

服菌落总数无显著差异(P＞0.05), 表明工作人员的手部

菌落总数结果与工作服菌落总数结果具有相关性, 且手

部菌落总数结果越好, 工作服卫生情况也更佳。比较而言, 

计量上料人员 F 的手部菌落总数结果较高, 达到标准值, 

可能造成产品微生物污染, 应在 SSOP 中予以强化管理其

手的清洗消毒。 

 
表 2  工作人员手部及工作服的菌落总数 

Table 2  Total bacterial count of hands and work clothes of workers 

工作人员 手部菌落总数/[lg(CFU/手)] 标准值/[lg(CFU/手)] 工作服菌落总数/[lg(CFU/100 cm2)] 标准值/[lg(CFU/100 cm2)] 

A 2.05±0.20 ab ≤2.7 2.12±0.57 a ≤4.3 

B 2.43±0.55 a ≤2.7 2.76±0.90 a ≤4.3 

C 1.80±0.48 bc ≤2.0 2.36±0.53 a ≤4.0 

D 1.24±0.28 c ≤2.0 0.89±1.03 b ≤4.0 

E 1.80±0.15 bc ≤2.0 2.68±0.08 a ≤4.0 

F 2.00±0.44 ab ≤2.0 2.93±0.31 a ≤4.0 

注: A 为内包材脱包人员, B 为紫菜发送及芯料上料人员, C 为烘烤后物料接收人员, D 为整理运送烘烤后物料人员, E 为切片人员, F 为内

包装时计量上料人员; 标准值采用企业 SSOP 内控标准; 结果采用均值±标准偏差(n=4)表示, 结果后标有不同字母表示结果具有显著差

异(P＜0.05)。 

 
2.1.3  设备、工器具卫生调查情况分析 

设备、工器具表面的菌落总数结果见表 3。A、B、C、

D 表面的菌落总数无显著差异(P＞0.05), E、F 表面的的菌

落总数有显著差异(P＜0.05)。计量器具 F 表面的菌落总数

结果高于标准值, 表面的微生物可以近距离通过空气、工

人的手污染夹心海苔, 因此在 SSOP 中应加强对计量器具

的清洗消毒。 

 
表 3  设备、工器具的菌落总数 

Table 3  Total bacterial count of equipment and tool 

设备、工器具 
菌落总数 

/[lg(CFU/100cm2)] 
标准值 

/[lg(CFU/100cm2)] 

A 2.58±0.28 b ≤3.0 

B 2.24±0.48 b ≤3.0 

C 1.91±0.34 b ≤2.7 

D 2.35±1.12 b ≤2.7 

E 0.74±1.29 c ≤2.7 

F 3.87±0.08 a ≤2.7 

注: A 是原辅料暂存台, B 是投料口, C 是物料传输带, D 是成品暂

存台, E 是切片机, F 是计量器具; 标准值采用企业 SSOP 内控标准; 

结果采用均值±标准偏差(n=3)表示, 结果后标有不同字母表示结

果具有显著差异(P＜0.05)。 

 
2.1.4  生产过程中物料的卫生调查情况分析 

烘烤前后物料的菌落总数结果见表 4。烘烤后物料的

菌落总数显著降低(P＜0.05), 降低程度高于 2 个数量级。

由表 4 可知, 菌落总数去除率高达 99.7%, 因此所设置的烘

烤参数(温度、时间)对微生物的杀灭效果良好。 
 

表 4  烘烤前后物料的菌落总数 
Table 4  Total bacterial count of materials before and  

after heating  

样品 菌落总数/[lg(CFU/g)] 

烘烤前物料 3.29±0.18 

烘烤后物料 0.67±0.09 

注: 烤制前物料指干紫菜、糖粉和芝麻的混合物, 烤制后物料指

烘烤后、冷却前的物料。结果采用均值±标准偏差(n=3)表示, 结果

具有显著差异(P＜0.05)。 
 

2.1.5  内包装材料的卫生调查情况分析 

分别检测包装袋和包装罐内表面的菌落总数, 结果

均＜1 CFU/cm2。因此, SSOP 对内包材的卫生控制良好, 产

品在进行包装后因内包材导致菌落总数超标的风险较小。 

上述调查表明: 对投料车间工作人员、内包装时计量

上料人员的手部清洗、消毒需加强; 对内包装的计量器具

需 进 行 消 毒处理 ; 烤制 后 物料 的 菌 落 总数去 除 率 高达

99.7%, 烘烤工序应为关键控制点。 

2.2  夹心海苔生产的危害分析及关键控制点确定 

根据夹心海苔生产工艺及卫生调查情况, 结合 Z 企业

的生产实际, 对夹心海苔生产过程的危害分析见表 5, 确

定夹心海苔生产加工的关键控制点(critical control point, 

CCP)有以下 3 个: 原辅材料验收(CCP1)、烘烤(CCP2)和计

量包装(CCP3)。 
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表 5  夹心海苔生产的危害分析表 
Table 5  Hazard analysis of producing sandwich seaweed 

加工步骤 潜在危害 
是否 

显著 
潜在危害判定依据 防控措施 

是否关键

控制点 

原辅材料验收 

A: 菌落总数、致病菌 是 干紫菜、芯料加工或贮藏过程中被污染。 采购时要求供货商提供

原辅料合格证明; 定期

抽样, 委托有资质的第

三方分析样品。 

是 B: 绿藻、杂藻等杂质 是 干紫菜加工时控制不严。 

C: 重金属、多氯联苯 是 紫菜生长过程中从海水中富集。 

干紫菜发送 

A: 菌落总数、大肠菌群 否 来源于人员手部、工作服、设备表面的污染。

SSOP 控制 否 B: 毛发等异物 否 工作服穿戴不规范导致毛发脱落。 

C: 无 否 无 

芯料添加 

A: 菌落总数、大肠菌群 否 
来源于人员手部、工作服、加料装置料仓表

面的污染。 
SSOP 控制 否 B: 毛发等异物 否 工作服穿戴不规范导致毛发脱落。 

C: 无 否 无 

压板成型 

A: 菌落总数、大肠菌群 否 压板成型装置接触物料的表面清洁度不足。

SSOP 控制 否 B: 无 否 无 

C: 无 否 无 

烘烤 

A: 菌落总数、大肠菌群 是 

没有根据物料情况执行合适的烘烤参数 

(温度和时间), 后续工序不再对物料进行热

处理。 
严格执行烘烤参数, 实

现对物料的有效加热及

杀菌。 

是 
B: 无 否 无 

C: 无 否 无 

冷却、切片 

A: 菌落总数、大肠菌群 是 
来源于人员手部、工作服的污染, 操作台台

面、切片机刀片清洗度不足。 
SSOP 控制 否 B: 无 否 无 

C: 无 否 无 

计量包装 

A: 菌落总数、大肠菌群 是 

来源于人员手部、工作服、计量器具表面的

污染; 内包装封口不严密, 物料吸潮导致外

源微生物污染。 

利用 SSOP 控制来源于

人员手部、工作服、计量

器具表面的污染。严格执

行内包装封口的标准操

作程序, 正确使用封袋

机和封罐机。 

是 

B: 毛发等异物 否 工作服穿戴不规范导致毛发脱落。 

C: 无 否 无 

入库 

A: 无 否 无 

无 否 B: 无 否 无 

C: 无 否 无 

 
 

2.2.1  原辅材料验收 

原辅材料验收环节的危害会严重影响终产品品质 , 

在后续环节中无法将其降至可接受水平[14], 因此原辅材料

验收为 CCP1。 

2.2.2  烘  烤 

由表 4 可知, 执行合理的烘烤参数可有效降低物料

的菌落总数。后续工序不再对物料进行热处理, 不可使物

料的生物危害再降低, 因此烘烤为 CCP2。烘烤温度和时

间的正确执行直接影响夹心海苔成品的品质和口感 [15], 

烘烤是保证夹心海苔终产品的色、香、味以及营养品质

的重要工序。 

2.2.3  计量包装 

计量包装是产品入库前最后一道工序, 封口不严密

会严重影响终产品质量, 因此计量包装为 CCP3。内包装材

料应具合格证书方可投入使用[16], 封口时应保证完全密封

以阻止产品受到外源微生物污染。计量包装还应通过

SSOP 控制好来源于人员手部、工作服、计量器具表面的

生物污染。 
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2.3  夹心海苔生产的 HACCP 计划建立及验证 

2.3.1  夹心海苔生产的 HACCP 计划建立 

根据夹心海苔生产各工序危害分析结果及关键控制

点确定, 制定关键控制点显著危害、关键限值、监控程序、

纠 偏 措 施 、 记 录 以 及 验 证 程 序 , 编 写 夹 心 海 苔 生 产 的

HACCP 计划表, 见表 6。实施有效的 HACCP 体系, 应严

格按照 HACCP 计划表执行, 进行详细记录并专人负责验

证程序, 从而保证 HACCP 体系的有效运行。 

2.3.2  夹心海苔生产的关键控制点实施效果验证 

对夹心海苔生产加工的 3 个关键控制点: 原辅材料验

收(CCP1)、烘烤(CCP2)和计量包装(CCP3)进行实施效果验

证, HACCP 计划运行前后各关键控制点实施效果对比见表

7。由表 7 可以看出, HACCP 体系在夹心海苔生产线实施

后, 各关键控制点的监测效果较实施前得到显著提升, 夹

心海苔终产品质量得到保障。 

2.3.3  夹心海苔生产的 HACCP 计划验证 

对 HACCP 体系实施前后的夹心海苔成品进行抽检, 

结果见表 8。HACCP 体系实施后夹心海苔成品菌落总数合

格率由 92%提高至 100%, 说明应用 HACCP 体系能明显降

低产品不合格率, 效果显著。 

 
 

表 6  夹心海苔生产的 HACCP 计划表 
Table 6  HACCP schedule for producing sandwich seaweed 

CCP 
显著 

危害 

关键 

限值 

监控 纠偏 

措施 
记录 验证 

对象 方法 频率 人员

原辅材料

验收 

菌落总数、致

病菌; 绿藻、

杂藻等杂质; 

重金属、多氯

联苯 

满足产品质量

标准 

供货商的

合格证明

向供货商

索要生产

资质、检测

报告 

每批 品控员

拒收无合格

证明的货

物, 更换供

货商 

原辅材料的

验收入库, 

抽样的检测

报告 

检查原辅材料的验

收入库记录、检测

报告, 核查原辅材

料库存。 

烘烤 
菌落总数、大

肠菌群 

烘烤时间

22~30 s, 温度
240~280 ℃ 

烘烤时间、

温度 

定时监控

显示器 

设备开机

运行前 
品控员

定期对烘烤

机温度、时

间参数进行

校准 

烘烤时间、

温度 

抽样, 进行菌落总

数、大肠菌群分析

计量包装 
菌落总数、大

肠菌群 

避免操作过程

污染、封口不

严密 

包装后成

品 

抽检夹心

海苔成品
每批 品控员

改进 SSOP; 

核查并改进

封口操作 

成品抽检结

果 

检查每份抽检报

告, 定期抽样验证

 
 

表 7  HACCP 体系实施前后各关键控制点效果对比 
Table 7  Comparison of the effect of each critical control point before and after the implementation of HACCP system 

关键控制点 HACCP 实施前 HACCP 实施后 

原辅材料验收(CCP1) 存在无合格检测报告原辅材料进入生产线 
剔除一家无生产资质的供货商, 拒收 2 批次无检测报告干

紫菜, 原辅材料质量得到保障 

烘烤(CCP2) 烘烤机设置参数不稳定, 无法保证杀菌效果 每两小时监测一次烘烤参数, 确保设备运行状态良好 

计量包装(CCP3) 有 4%的计量包装存在封口不严现象 未发现计量包装封口不严产品入库贮藏 

 

 
表 8  HACCP 体系实施前后产品菌落总数合格率分析 

Table 8  Analysis on the qualified rate of total bacterial count of products before and after the implementation of HACCP system 

实施情况 抽检批次/批 合格批次/批 不合格批次/批 合格率/% 

HACCP 实施前 50 46 4 92 

HACCP 实施后 50 50 0 100 
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3  结论与讨论 

基于夹心海苔生产工艺, 调查了 Z 企业夹心海苔生产

过程的卫生情况。对夹心海苔生产过程进行危害分析, 确

定了原辅材料验收、烘烤、计量包装 3 个关键控制点, 并

建立了 HACCP 计划。将 HACCP 体系应用于 Z 企业夹心

海苔生产实际, 结果表明成品菌落总数合格率由 92%提高

至 100%, 证明 HACCP 体系在夹心海苔生产过程中可将危

害消除或降到可接受程度, 效果显著。夹心海苔产业是江

苏省连云港市的重要经济产业, 本研究将 HACCP 体系应

用于夹心海苔生产领域, 使夹心海苔产品的质量及品质得

到有效控制, 为保证夹心海苔生产领域产品的质量安全提

供了参考依据和技术保障。 
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