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摘  要: 近年来, 天津口岸出口葵花籽仁的业务发展较快, 年出口在 3万吨左右, 货值达 8000万美元以上, 产

品主要销往欧盟、日本市场, 用于食品配料和宠物饲料。其中三道眉、大黑片、西北油葵等籽仁品种在国际市

场具有较高声誉。但值得重视的是, 黄曲霉毒素问题近年来屡遭欧盟等进口国家的特别检查和预警通报, 甚至

出现退运。2008年以来, 天津检验检疫部门多次在出口货物检测中发现黄曲霉毒素超标, 不合格率逐年上升。

如何通过加强对种植、生产、加工环节的监督管理来降低黄曲霉毒素对葵花籽仁的污染风险, 是我们当前所面

临的重要课题。本文利用 HACCP 原理, 对出口葵花籽仁黄曲霉毒素污染的各控制环节进行分析, 通过加强对

关键控制点的控制和管理, 达到减少黄曲霉毒素对葵花籽仁产品污染的目的。 
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1  对葵花籽仁中黄曲霉毒素的认识 

在自然基质中, 黄曲霉(Aspergillus flavus)生长
和黄曲霉毒素的产生受许多因素影响, 包括营养基
质类型、真菌种类、基质中水分含量、矿物元素的存

在、环境相对湿度、温度和颗粒的物理损伤等。黄曲

霉毒素常存在于土壤、动植物及各种坚果、油料中, 
一些豆科、禾本科作物、奶及奶制品中也经常感染黄

曲霉毒素。黄曲霉毒素具有极强的致癌性和毒性。目

前已分离鉴定出黄曲霉毒素 12种, 但其中最主要的
有 4种, 即黄曲霉毒素 B1, B2, G1, G2, 也是国际市
场最为关注的。这其中又以黄曲霉毒素 B1最为多见, 
且其毒性和致癌性也最强。黄曲霉毒素可以由曲霉菌

属中的黄曲霉、寄生曲霉、集峰曲霉和伪溜曲霉等产

生。黄曲霉菌是一种弱寄生菌, 并非在任何时候都产
生毒素, 而是需要满足一定的条件, 在 12～42 ℃温
度范围内能够产生黄曲霉毒素, 但最佳产毒温度为
28～30℃。黄曲霉生长所需的最低水分含量为 8%～
10%和约 82%相对湿度。葵花籽是容易感染黄曲霉的
农作物之一, 黄曲霉毒素对葵花籽产品具有较高的

亲和性，不仅发生在葵花籽产品的种植 

、成熟、收获期中, 而且在其以后的加工、储运等加
工过程中也会产生, 黄曲霉污染在分布上存在地域
性和不均匀性, 即使在同一批葵花籽仁产品中也存
在非均匀分布。 

2  出口葵花籽仁产品黄曲霉毒素污染控制

的主要环节 

葵花籽仁的国际高端市场需求旺盛, 货值较高, 
欧盟、日本市场用途主要分两类, 一是用于食品、糕
点配料, 另一类用于鸟类宠物饲料数量也很大。葵花
籽国内种植地域广泛, 原料充足, 但大部分种植地区
未实施备案管理或不具备认证资质, 国家相关部门
不可能对农户的种植活动进行完全有效控制, 目前
农业部门通过努力, 尽量让广大农户了解黄曲霉毒
素有关知识, 在种植地块、品种的选择、田间操作、
水肥灌溉、农业品投入、收获储存等各环节按照相关

的种植规范进行操作, 以降低各类因素可能对葵花
籽仁产品造成的危害风险。目前从实际工作来讲, 检
验检疫部门配合、指导加工企业, 最大限度地从自主
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收购、生产环节、检验检疫环节进行具体控制, 是当
前行之有效和切实可行的工作重点之一:  

2.1  种植产地的调查 

要对收购地区葵花籽产品的种植情况、生产情

况、环境情况进行综合调查, 并通过对产品原料进行
黄曲霉毒素、重金属、农业投入品等项目的取样检测

分析, 同时结合历年该区域出口葵花籽仁产品黄曲
霉毒素的检验结果情况来最终确定该种植区原料是

否符合相关出口要求的过程。对于检测结果不符合要

求, 或该区域生态环境发生变化, 以及在往年出口活
动中经常发现黄曲霉毒素超标的区域均将被排除在

原料供货区域之外。 

2.2  原料收购的要点 

要保证合格的产品出口, 就必须保证所收购的
原料来自于合格的原料种植区, 在原料收购时, 必须
对原料的品质、感官项目做好检测验收工作, 保证所
收购的原料质量, 以降低原料在收购后再次发生黄
曲霉毒素污染的风险。在原料运输过程中, 注意对原
料进行必要的防护, 保证其不受雨淋和外来物侵染。 

2.3  原料验收环节 

原料进入生产企业前, 应当对原料的感官、品质
及黄曲霉毒素含量进行检测验收。对黄曲霉毒素检测

不合格的原料, 不能用于加工出口。对水分超过安全
限度的原料, 应单独存放, 并采取通风、晾晒等有效
措施降低其水分含量, 密切监控其黄曲霉毒素滋生、
污染情况。 

2.4  产品加工过程 

出口葵花籽仁产品的加工包括多道工序, 如去
石过筛、脱壳、色选、金探、包装等等。各个环节对

葵花籽仁产品的质量及安全有着非常重要的作用 , 
质保体系是否健全, 直接影响产品未来品质。 

2.5  原料及成品的存放 

由于黄曲霉菌毒素与温湿度具有密切的联系, 在
一定的温湿度范围内, 将促进黄曲霉菌产毒, 而通过
合理有效的控制环境温度, 则能抑制其产生, 我们建
议葵花籽仁产品存放库的温度应低于 20℃, 相对湿度
低于 80%，并须同时注意防止昆虫等有害生物的侵染。 

2.6  成品的黄曲霉毒素检测 

加工完毕的成品, 必须再次由加工企业进行黄

曲霉毒素自检, 对于自检合格的产品, 再由检验检疫
部门按照标准进行出口检测。 

2.7  装运出口环节 

对于出口到美洲、欧盟国家的葵花籽仁产品, 从
装箱启运到抵达目的地, 通常需要 1 月以上的时间, 
这期间产品将穿越许多不同纬度的高温高湿地区 , 
所以必须保证所有的包装处于完好状态, 并对产品
进行防湿防潮处理。由于葵花籽仁产品黄曲霉毒素产

毒需要氧气含量(1%以上), 如能采用双层或真空包
装, 则能有效降低黄曲霉毒素产生的风险。 

3  关键控制点的判定分析和控制措施 

HACCP是一个确认、评估和控制食品安全危害
的预防性体系。一般而言, 它主要强调企业在生产加
工过程中对食品危害的控制, 显然在生产加工环节
来控制的危害往往是有效的, 危害往往可以通过加
工环节进行消除、限制和预防。然而, 对于农药残留、
疫情病害等这类只在种植环节引入的危害的控制 , 
HACCP 体系的控制作用则难于真正有效, 尤其对于
如黄曲霉毒素这类在“农田到餐桌”的整个链条都存
在污染的可能性的危害的控制更是如此。为此, 需要
结合“危害分析和关键控制点”的原理, 对葵花籽仁
产品全过程黄曲霉毒素的预防和控制进行了分析，

HACCP 计划工作表见表 1 所示。 

3.1  原料种植和收购环节 

判定分析:  
优质的原料是优质产品的基础。对于葵花籽仁产

品来讲, 黄曲霉毒素地域性分布不均,生产中看不见, 
摸不着, 如果不能保证原料来自合格产区, 在投产后, 
因没有一种比较有效的办法来降低其黄曲霉毒素污

染水平, 故采用问题原料生产出来的产品, 其黄曲霉
毒素超标风险将是非常高的。如果保证所获得原料来

自经过科学筛查, 确认无黄曲霉毒素污染风险区域, 
同时能将原料品质(如水分)控制在安全限以内, 就能
基本上保证出口葵花籽仁产品的黄曲霉毒素安全。为

后期加工出口合格的葵花籽仁产品奠定基础。 
控制措施:  
目前葵花籽仁产品出口企业, 都是委托当地的

农业经济人或当地的葵花籽原料贸易集散地进行定

点收购。为保证产品原料来自相应的合格产区, 出口
企业应尽可能的熟悉当地的种植环境、产品的品种、
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色泽、粒型及其特征, 避免收购污染产区的原料; 同
时, 应对交货人进行交易信息、数量登记, 便于今后
溯源体系的建立。在未能作出详细调查前, 不应收购
来历不明产区的的原料, 目前产地之间相互串货、长
途贩运情况非常普遍, 应引起收购企业高度重视。收
购时应对原料进行必要的验收, 如黄曲霉快速检测、
水分测定、感官评定等, 保证原料的质量安全。 

3.2  加工筛选环节 

判定分析:  
机械和人工剥壳、筛选是葵花籽仁产品加工的主

要环节, 能否将不符合要求的各种物 
质挑选出去, 是决定葵花籽仁产品质量高低的主要
因素, 对减轻出口葵花籽仁产品中的黄曲霉毒素污
染起着重要的作用。葵花籽仁产品受到黄曲霉毒素污

染的根本原因是在不同的环节受到了黄曲霉菌的侵

染。葵花籽仁产品是否发霉结块, 是有可能含有黄曲
霉毒素的必要条件。当然, 由于能引起葵花籽仁产品
发霉的霉菌种类很多, 发霉不一定是黄曲霉菌造成
的, 但含有黄曲霉毒素的葵花籽仁产品, 一定是受到
了黄曲霉菌的侵染, 只不过由于程度的不同, 有些清
晰可见, 有些不易发觉而已。所以, 在加工的过程中, 
如能最大限度的去除发霉、结块、破碎、腐烂等缺陷

颗粒, 则能大大降低黄曲霉毒素的污染。与成熟良好
的籽仁相比, 不成熟的、破碎的、较小的、溢油的和
异色的最有可能受到污染。另外, 剥壳时受伤的的籽
仁在储存过程中吸水性增加, 利于霉菌侵染。 

控制措施: 为了最大限度地挑选出产品中的不
合格粒等, 应将剥壳机、筛选机调节到适宜的速度, 
控制适当流量和筛孔密度, 必要的进行二次筛选。对
人工挑选环节要高度重视, 对员工进行相应的培训, 
保证手选质量。同时, 应加强管理人员对加工过程中
的质量检查和控制, 发现问题及时进行纠正。 

3.3  仓储养护环节 

判定分析:  

葵花籽仁产品生产完毕, 因为贸易因素, 很多

时候不是一次性出口, 需要存放一定时期, 这需要企

业做好产品的仓储管理工作, 减少储存不善而造成

后期污染的风险。 

控制措施 : 根据管理经验和黄曲霉毒素特点 , 

货物应摆放成“通风垛”, 控制好仓库的温湿度, 必

要时需要采取降温和除湿手段, 一旦发现货物遭受

水湿等危害, 及时采取晾晒和通风等措施, 并进行隔

离, 减少质量安全风险。 

3.4  葵花籽仁成品黄曲霉毒素的检测 

判定分析:  

这是出口把关前的最后一道关口, 各环节控制

措施落实的有效程度, 控制状况良好与否, 直接可以

体现到最终成品的黄曲霉毒检测结果上。如果能按照

有关要求, 合理、客观、均匀的抽取样品, 准确检测, 

在很大程度上就能体现和保证产品黄曲霉毒素污染

方面的真实情况。 

控制措施: 检验取样应具有代表性。欧盟、美国、

日本等都有相关的操作规定和限量标准。检验检疫部

门要规范黄曲霉毒素检测实验室的各项操作, 保证

检测结果的准确性。 

4  讨  论:  

HACCP体系是对整个产品系统进行有组织、有

目的的安全控制的一种方法,它要求对原因与结果有

一个良好的理解, 起到更好的事先预防作用。由于受

诸多因素的影响, 我国农业种植大部分属于一家一

户种植, 种植管理和收获手段落后, 未形成真正意义

上的大规模的农场式耕种 , 真正全面推广和运用

GAP和 IPSM等科学管理方式仍然面临很大困难。 

影响葵花籽仁中黄曲霉毒素产生的环节不是单

一的, 而是受诸多环节影响。因此, 在危害分析过程, 

必须采取全过程分析的方法。 它与农药等其它化学

残留污染的特点不同, 在种植、收获、原料储存、加

工、成品存放及运输等全过程, 均有可能污染霉菌, 

而且分布不均匀, 有可能在一批货物中由于少量污

染了黄曲霉毒素而导致整批产品黄曲霉毒素超标。 

目前我国农产品出口和加工企业, 大多注重产

品的外在感官品质, 对国际市场日益敏感的安全卫

生项目知之甚少或不予重视, 或者不知道如何进行

有效防控, 容易遭受经济损失。我局目前大力倡导借

鉴和推动以 HACCP原理为主线的管理体系, 可以帮

助企业改变对现有的、既成事实的产品作出被动反应

的管理方式, 从而起到消除或降低食品安全隐患的

目的。 
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表 1  HACCP 计划工作表(简略表) 

步骤 危害描述 可采取的控制措施 控制 关键限值 监视程序 纠正措施 记录 

1收获前 发霉 选择抗病品种, 减少土壤
和空气中的孢子量。 

GAP 去除受病株 视觉观察 清除病株等 农民 

2收获中 发霉 检验去除不完善粒, 包括
损伤、色变、霉变、发育

不良等;  

CCP1 不完善粒的判定 视觉观察 分拣剔除 农民 

3储存前 发霉 储存前干燥符合安全水分 CCP2 研究确定 干燥时间 增加干燥时

间去除霉变 
农民 

4储存中 发霉虫害 高台堆放, 良好覆盖物;  
杀虫剂安全处理 

GSP 
GSP 

    

5经销商 
储存 

发霉虫害 高台堆放, 良好覆盖物;  
杀虫剂安全处理 

GSP 
GSP 

    

6工厂 
去壳加工 

黄曲霉毒素 去壳后葵花籽仁水分含量

水平 
CCP3 温度、干燥和时

间参数 
温度记录表、

计时器 
修正缺陷 /干
燥 

工厂记录

7人工挑选 黄曲霉毒素 去除不完善粒, 包括损伤
粒、霉变粒、异色粒、发

育不良粒等 

CCP4 去除不完善粒至

一定标准 
等级核查 重新人工挑

选 
工厂记录

8工厂 
黄曲霉毒素

检测 

黄曲霉毒素 从生产线扦取多点样品进

行黄曲霉毒素分析 
CCP5 欧盟、日本限量

B1值、总量(B1+ 
B2+G1+G2) 值

(实时更新) 

采用适合的

黄曲霉毒素

检测方法 

拒绝黄曲霉

毒素不合格

的批次 

工厂记录

9工厂 
包装 

黄曲霉毒素 密封包装, 可选真空包装
或充氮包装 

GMP     

10工厂 
储存 

黄曲霉毒素 环境温度, 低温保存。 GSP     

11工厂 
出口 

黄曲霉毒素 选择满足客户要求的产品, 
检验检疫部门检验。 

GMP     

 
 

 


