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HACCP在茶叶生产企业中的建立和实施 

梁  勇 
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摘  要: 茶叶是我国传统的出口经济作物, 近年来茶叶的生产加工逐渐形成规模, 出口量在上升但是价格却在

下降, 贸易壁垒是主要原因。在茶叶生产中有效控制食品安全危害, 规避贸易壁垒, 可以为茶叶生产行业的健

康发展起到良好的作用, 本文介绍了茶叶生产企业建立和实施 ISO22000食品安全管理体系的基本框架。 
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当前, 在茶文化热、有机茶热、保健茶热、名优
茶兴起等多重因素下, 茶叶的传统区域性消费习惯
正在走向分解, 取而代之的是更为现代的、多元化的
茶叶消费趋势。我国茶叶出口量一直在增长, 但价格
却在下降。主要是在国际茶叶市场上, 茶叶面临着绿
色壁垒的影响。回顾历史, 中国茶曾经在世界的舞台
上大放异彩, 但是为何现在几个中国茶企总共的年
收入都抵不过一个立顿。中国, 有各类名茶, 但几乎
没有堪比茅台、五粮液的茶叶企业品牌。这是中国茶

人心中一个巨大的隐痛。  

1  茶叶生产加工现状 

  2010 年中国茶叶行业预计产值将达到 210 亿
元人民币。从 2008 年开始, 受金融危机持续深入的
影响, 消费总量的下降, 影响到茶叶企业的生存稳
定。茶叶行业的洗牌突如其来。企业面临生存还是毁

灭的抉择。茶叶是中国的民族传统产业, 中国的国
饮。一些中小企业仍将继续长期存在, 但是竞争状态
必然升级, 行业的舒适期从此一去不复返。行业利润
将会缩水。茶叶企业面临这行业洗牌的困境, 如何使
茶叶企业走出困境, 规避贸易壁垒, 提高茶叶企业市
场的竞争力, 其主要手段是在茶叶生产加工过程中
的食品安全问题得到有效的控制, 从目前茶叶生产
企业的经验来看, 建立并有效的实施食品安全管理
体系, 是有效降低食品安全风险的最有效途径。 

为了避免食品安全事故影响茶叶生产行业, 于
2010年开始引入了 ISO22000食品安全管理体系, 加

强食品安全管理意识, 建立健全了生产管理体系。为
提高行业的竞争力和抗风险能力。笔者在审核过程中

对茶叶生产企业的食品安全管理体系进行了归纳总

结, 为以后相关企业建立食品安全管理体系起到借
鉴的作用。 

2  ISO22000 食品安全管理体系的建立和实施 

2.1  茶叶生产的前提方案 

2.1.1  前提方案主要根据 ISO22000标准要求对茶叶

加工的基本设施要求、相关法律法规的要求以及客户

的相关要求形成了前提方案的基本要求。 

2.2  危害分析的预备步骤 

2.2.1  组建食品安全小组 
通常由公司领导、生产、品管、供销、检验、设

备维修及关键工序操作工等多部门多学科的人员组

成 HACCP 小组。其职责是负责建立、实施和验证

HACCP体系, 并对相关人员进行必要的培训等。 

2.2.2  产品描述 
2.2.2.1  原料、辅料和产品接触材料描述。 

对原料和辅料及包装材料的理化性质和要求进

行说明。 

2.2.2.2  终产品(精制茶)描述。 

对终产品的理化指标及要求进行说明。 

2.2.2.3  预期用途等。 

2.2.3  工艺流程图和工艺说明 
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2.2.4  工艺说明 
1) 鲜叶验收 : 鲜叶采自符合 NY/T5018-2001

《无公害食品 茶叶生产技术规程》中的用药要求的
基地。验收时要确认其用药记录符合本规程, 并抽检
鲜叶。进行农残和重金属含量检测, 要符合茶叶卫生
标准中的卫生指标。 

2) 杀青(滚筒杀青)杀青程度按时间长短(指青叶
通过滚筒时间), 一般按照 : 嫩叶杀青时间要短些 , 
老叶长些; 新鲜青叶可以短些, 而摊放时间长的青叶
要长些。 

3) 冷却 1 
冷却主要是通过自然冷却机迅速降低杀青叶的

温度, 并散发部分水分, 以保持茶叶的鲜绿色泽。 

4) 揉捻  
a) 影响粗揉工序茶叶品质的主要因素有投叶

量、转速、弹簧强度、叶耙与揉筒壁间隙等。 揉捻
适度应掌握所出粗揉叶呈鲜绿光泽, 不能带黑, 略失
粘性, 且要求均匀。 

b) 加压是以嫩叶长些, 老叶短些。 
5) 烘干 
a) 烘干机是以大型烘干机烘干茶叶, 挥发茶香, 

烘干水分, 利于贮藏保质。 
b) 烘干机作业技术参数 
 

 温度℃ 时间(min) 水分(%) 

嫩  叶 80~85 10~15 5~6 

老  叶 80~85 15~20 5~6 

 
c) 烘干适度应掌握较粗茶叶用手指搓揉能成粉

末, 青茎用手折之能断并发出响声。 
6) 筛选 
烘干后茶叶过平面园筛机、抖筛机, 筛出枝梗长

茎、茶团杂物, 达到所要求的净度后送风选机、匀堆机。 
7) 风选  
筛选后的茶叶送风选, 进一步去除粉末、杂质。 
8) 拣梗 
风选后的茶叶送阶梯式拣梗机进行拣梗作业。 
9) 匀堆 1 
精制后的茶叶送入匀堆机进行匀堆。匀堆用大型

匀堆机, 为使一天制造的茶叶品质一致, 在装箱前应
匀混一个小时。 

10) 半成品验收  
a) 感官指标 : 依据标准《绿茶  GB/T14456- 

2008》执行 
b) 理化指标依据标准《绿茶 GB/T14456- 2008》

执行 
c) 卫生指标: (依据《食品中农药最大残留限量》

(GB2763—2005)、《食品中污染物限量》(GB2762— 
2005)):  

11) 金属探测 
详见金属探测机作业规范。 
每小时用以下标准块 Fe<3.0 mm, SuS<3.0 mm

对金属探测仪进行灵敏度检定。 
12) 复烘 
茶叶需要先进行干燥, 烘干机干燥温度≥75 ℃, 

时间≥5 min; 微波干燥机干燥温度≥60 ℃, 时间≥
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1 min。切忌高温伤茶。 
13) 冷却 2 
干燥后的茶叶需进行摊放冷却, 摊放的厚度不

超过 10 cm, 冷却至室温为止。 
14) 匀堆 
茶叶送入匀堆机进行匀堆。匀堆用大型匀堆机, 

为使一天制造的茶叶品质一致, 在装箱前应匀混一
个小时。 

15) 食品级塑料内袋验收 

采购时要向合格供方采购, 第一次采购时要求
其提供三证。 

16) 包装计量 
a) 茶叶装进内袋前 , 应先检查内袋有否漏气 , 

是否符合卫生要求。 
b) 过磅称重前必须校正台秤, 称量要准确, 每

箱允许误差为±0.01 kg。 
17) 入库贮存 
包装后放入仓库, 室温贮存。 保持通风、干燥。 

 

表 1  危害分析 

原料及加工

步骤 (1) 

确定在这步骤中引入 
的/控制的或增加的 
潜在危害 (2) 

潜在危害是否是显

著危害 (3) 
对第 3列的判断 
提出依据 (4) 

应用什么预防措施来防

止显著危害的发生 (5) 
是否为 
CCP (6) 

生物危害: 致病菌、病毒污染 
和繁殖 

否 
通过 OPRP进行控制和由烘干工序
予以杀灭 

 
 
 
 

化学危害: 农残和重金属 是 
栽培时用药不当、产地环境质量不

符合要求 
 

提供农残检测报告 是 
 
 

鲜叶验收 

物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

生物危害: 无  
    

化学危害: 无  
    

 
 

杀青 物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染 
和繁殖 

否 
通过 OPRP进行控制和由烘干工序
予以杀灭 

  

化学危害: 无  
    

 
 

冷却 1 
物理危害: 金属碎片(块)的 
引入 

否 
 
 

在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染 
和繁殖 

否 
通过 OPRP进行控制和由烘干工序
予以杀灭 

  

化学危害: 无 
 
 
 

   
 
 

揉捻 
物理危害: 无 
 

 
 
 

   

生物危害: 致病菌、病毒的污染 否 由 OPRP控制   
化学危害: 无     

 
 

烘干 物理危害: 无     
生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   
化学危害: 无      

筛选 物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

 
风选 生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   

 化学危害: 无     

 
物理危害: 金属碎片(块)的 
引入 

否 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
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续表 

原料及加工

步骤 (1) 

确定在这步骤中引入 
的/控制的或增加的 
潜在危害 (2) 

潜在危害是否是显

著危害 (3) 
对第 3列的判断 
提出依据 (4) 

应用什么预防措施来防

止显著危害的发生 (5) 
 

生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   

化学危害: 无      
拣梗 

物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   

化学危害: 无      
匀堆 1 

物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
在匀堆机的入口和包装前通过强力

磁铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染和
繁殖 

否 通过 OPRP进行控制  
 
 
 

化学危害: 无     

 
 

半成品 
验收 物理危害: 金属碎片(块) 

的引入 
否 

匀堆机的入口和包装前通过强力磁

铁进行去除 
  

生物危害: 无     

化学危害: 无  
    金属探测 

物理危害: 金属碎片(块)的引
入 

是 
在鲜叶采摘和加工过程中可能引入

金属碎片(块) 
通过金属探测仪进 
行探测 

是 

原料及加工

步骤 (1) 

确定在这步骤中引入 
的/控制的或增加的 
潜在危害 (2) 

潜在危害是否是显

著危害 (3) 
对第 3列的判断 
提出依据 (4) 

应用什么预防措施来防 
止显著危害的发生 (5) 

 

生物危害: 致病菌、病毒的污染
及残留 

否 上工序中有致病菌的污染和残留 在高温下烘干杀灭 是 

化学危害: 无 
 

    

 
 

复烘 

物理危害: 无     

生物危害: 致病菌、病毒污染和
繁殖 

否 
通过 OPRP进行控制和由烘干工序
予以杀灭 

  

化学危害: 无     

 
 
 

冷却 2 物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
匀堆机的入口和包装前通过强力磁

铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   

化学危害: 无      
匀堆 2 

物理危害: 金属碎片(块) 
的引入 

否 
匀堆机的入口和包装前通过强力磁

铁进行去除 
  

生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   

化学危害: 无     
食品级塑料

内袋验收 
物理危害: 无     

生物危害: 致病菌、病毒污染 否 由 OPRP控制   
 

化学危害: 无     
 

包装计量 

物理危害: 无     

生物危害: 无     
 

化学危害: 无     入库贮存 

物理危害: 包装污染  由 OPRP控制   
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表 2  HACCP 计划表 

监控 
CCP 显著危害 关键限值 

对象 方法 频率 人员 
纠偏行动 验证 记录 

 
鲜叶验收 

重金属与 
农药残留 

 

依据《食品中农药最大残留

限量》(GB2763— 2005)、《食
品中污染物限量 GB2762— 
2005》 

农残检 
测报告 

检查确

认、抽检
每年 质检员 

不合格者予 
以拒收 
或扣留 

定期审核农残

检测报告。 
必要时将鲜叶

进行送检 

农残检测

报告; 检 
测报告; 

 
 
 
复烘 

致病菌 
的残留 

烘干机: 温度: ≥75℃ 
时间: ≥5min 

微波干燥机: 
温度: ≥60℃ 
时间: ≥1min 

 
 

1. 观察烘
干温度; 
2. 观察烘
干时间。 

监测 
 

2小时 操作人员

1. 当在生产过 
程出现温度偏离 
关键限值, 要 
恢复受控。 
2. 对于偏离时 
间段内的产品应 
予以扣留, 经品 
保部抽样评价后 
确定处置方法。 

每日审核烘 
干记录; 定期
对温度计进行

检定; 每年送
产品到资质单

位进行全项目

检测; 

烘干记录;
温度计的

检定记录;
产品检测

报告; 

 

金属 
探测 

物理危 
害: 金属 
碎片的 
引入 

Fe<3.0mm 
SuS<3.0mm 

 

金属 
碎片 

对金属探测

仪用标准块

进行校准

每小时 生产操作员

当将发现金属探测仪 
失灵时, 应立即将这 
一个小时生产的产品 
隔离。对这一个小时 
生产的产品重新进行 
金探。发现的不合格 
品进行报废。 

每天审核 
金属探测记录

 

金属探

测记录
 

 
表 3  OPRP 示例 1 

监控 
序号 

识别的食 
品安全 
危害 

控制 
项目 

控制措施描述 
对象 方法 频率 人员 

记录 
纠正和纠

正措施
备注

新员工 
上岗 

基本的卫生知识、食品质 
量安全卫生的培训 

员工接受知

识的能力 
组织 
现场培训 

上岗前 
食品质量安 
全小组成员 

保持个人卫生 衣物清洁 感官判断 班前会 车间主任 
工作期间不得佩戴任何 
首饰、手表等。 

首饰、手表 现场察看 
每次 
更衣时 

消毒液浓度

浸泡时间 

余氯试 
纸测 
钟表计时 

1次/ 
2小时 

员工进入车间之前, 必须按
洗手程序进行洗手消毒、 
并利用脚垫对工作鞋进 
行消毒。 消毒过程 现场察看 

每次 
消毒时 

车间卫生 
监督员 

员工进入车间要穿戴整齐,
 工作鞋、工作服、带工作
帽, 头发无外露。 

更衣过程 现场察看 
每次 
更衣时 

OPRP 
人员卫

生 

致病菌的 
污染 

员工的生 
产操作不 
能导致交 
叉污染 

各工序的员工不得随便串 
岗, 所用的工器具不能交 
叉使用 

人员、工器具 现场察看 随机 

车间卫生 
监督员 

 
 
 
 
 
 

1、《培训
记录》 
2、《消毒
液配制检

查记录》 
3、《消毒
液检测记

录》 
4《每日卫
生检查记

录》 
 

1. 发生交
叉污染, 
采取步 
骤防止 
再发生; 
2. 必要时
停产, 直
到改进 
合格; 
3. 如有必
要, 评估
产品的安

全性; 
4. 增加培
训次数。

 

 

 
3  总  结 

茶叶加工过程主要可能存在以下危害: 混入备
案基地外的原料或收购了农药残留超标的原料; 加
工机械可能导致重金属和润滑剂等的污染; 来自生
物的危害。加工、储藏环境不好和茶叶的包装破损或

茶叶本身的水分含量较高, 会使茶叶受到微生物污 

染; 拣杂环节控制不当, 造成非茶类夹杂物含量过高; 

内外包装审核环节控制不严格, 易造成标签错误, 货

证不符的情况。 

通过制定的前提方案、操作性前提方案和

HACCP计划的控制措施可以有效的消除或降低已识

别的食品安全危害, 达到产品的总体可接受水平, 从
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而可以有效降低茶叶生产企业的食品安全风险, 有

效的规避了贸易国的技术壁垒, 使中国的茶叶在国

际上更加有竞争力, 提高茶叶的价格, 使中国的八千

万茶农增收, 中国的茶叶加工企业创造更加辉煌的

明天。 
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